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RESUMO

O presente estudo obj;;iva mostrar como a A:nélise Ergondmica do
Trabalho pode auxiliar na elaboragdo ¢ desen;/olvirnenté) de programas de
treinamento. S3o apresentadasl as caracteristicas dos treinamentos
tradicionalmentea"é;:aliiéd\os ‘pelas empresas, enfocados principios
pedagogicos atualmente discutidos e a contribui¢do que a Ergonomia pode
dar a estas atividades. Foi realizado um estudo "de caso, utilizando a
metodologia da analise ergondmica do trabalho, com o objetivo de verificar

- a realidade do trabélho executado pelos operadores de caldeiras, a fim de

relaciona-los aos contetidos constantes no Treinamento de Seguran¢a na

Operagido de Caldeiras.
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ABSTRACT

The current essay intends to show how the Labor Ergonomic Analysis may
help the elaboration and development of trainning -programs. The
characteristics of the traditional trainnings performed by the enterprises,
broached pedagogical principles currently debated and the contribuition that
the Ergonomy may give to these activities. It was performed a study of a
case, using the labor methodology ergonomic analysis, with the intention to
~ check the reality of the job executed by the boilers operators, in order to

asssociate them to the contents of the Boilers Operation Security Trainning.



CAPITULO 1

INTRODUCAO

1.1. - Apresentacio da Problematica:

Toda a modema pesquisa administrativa, aponta a educagdo ¢ o
treinamento, quer dizer a ‘melhoria da méo-de-obra, como investimento nio
menos importante que a maquina, a energia € a matéria—priina. Todos estes
elementos estdo acompanhando a evolugdo das empresas, principalmente nesta
era em que um assunto muito comentado é a Qualidade Total. O tremnamento,

entdo, passa a ser considerado um dos pontos-chave para alcanga-la.

As empresas comegam a investir cada vez mais na qualificagdo de seus
" trabalhadores, oferecendo-lhes diversos treinamentos € oportunidades para
melhorarem suas performances. Porém, estes treinamentos nem sempre alcangam
~ 0s objetivos CSperédos. Muitos sdo os motivos, mas poucos sdo conhecidos e/ou

considerados.

Sabe-se que o trabalho € realizado pelos trabalhadores, mas organizado,
analisado, criticado, melhorado e, em geral, falado por outros: administradores,
supervisores, ergonomistas, psicélogos, sociologos, engenheiros € diversos outros
especialistas. O treinamento segue o mesmo padrio: ele nfo é organizado por
aqueles que realizam o trabalho, e sim por aqueles que dizem o que outros fazem
ou devem fazer. Esta divisdo do trabalho tende a criar sérias conseqii€ncias sobre

as condigdes e as relagdes de trabalho.



O exemplo abaixo ilustra a problematica dos treinamentos serem
planejados e organizados por aqueles que ndo realizam o trabalho. O resultado ¢
um treinamento ndo adaptado a realidade do trabalho e as caracteristicas do
operador.

“Uma firma, que ja operava diversos equipamento eletrénico, decidiu
instalar novos equipamentos. Um estudo do equipamento e do manual do
fabricante indicou para o funciondrio do treinamento que um curso de
manuten¢do, de cerca de 10 dias de trabalho seria apropriado. Os
responsdveis pela manutengdo de mdquinas eletrénicas similares
deveriam assistir ao curso. Eles deveriam rever a teoria eletrénica
basica antes de estudar a operagdo do equipamento novo. Um instrutor
adequado assistiu ao curso do fabricante, escreveu um roteiro e
organizou aulas tedricas e praticas. O curso parecia ser um completo
sucesso. Foi bem ministrado e ndo surgiram problemas com a utiliza¢do
do equipamento.

Foi dada permissdo, a um funciondrio de treinamento para experimentar
a instru¢do programada. Ele selecionou este curso para a sua pesquisa
quanto a exeqiiibilidade da instru¢cdo programada como método de
treinamento.  Ele fez a abordagem da tarefa de modo sistematico,
respondeu em primeiro lugar a pergunta: “o que faz um homem de
manutengdo? ” Descobriu que o homem de manutengdo no seu trabalho,
com este equipamento em particular, fazia trés coisas. Ele:

a) punha uma gota de éleo num mancal, uma vez por semana;

b) examinava uma escova cada quatorze dias, substituindo-a, se

.necessario;

¢) relatava qualquer falta ao mais proximo representante do fabricante
que substituia a mdtjuina defeituosa dentro de 6 horas. |

O funciondrio de treinamento sugeriu que o curso poderia no futuro ser
substituido por um auxilio de servigo pafa o homem de manutengdo. O

auxilio de servigo era um pequeno cartdo em que relacionava as trés



tarefas, indicava a localizagdo do ponto de lubrificagdo e da escova, e
dava o nimero de telefone do agente local. O custo do auxilio de servigo
foi de algumas libras, enquanto que o custo do curso que ele substituiu
foi de alguns milhares de libras por ano. Sem contar com a economia
financeira para a companhia, os homens de manutengdo ficavam
protegidos da frustragdo de serem impedidos de praticar as habilidades

extras que tinham aprendido.” (DAVIES, 1976).

Para evitar treinamentos semelhantes a este, capazes de ocasionarem
problemas a organizagdo, custos desnecessarios e frustragdes aos trabalhadores, ¢
necessario que antes de serem programados conhega-se a atividade, suas
exigéncias, limitagdes, quem a desenvolve, € defina-se, exatamente, o que se

pretende com o treinamento.

Montmollin (1990) critica as agdes dos planejadores do trabalho, pois
estes continuam a crer que o posto de trabalho € transparente e estavel, sem
considerarem que seus ocupantes o modificam constantemente, a fim de melhorar
sua relagdo com ele. Este erro é agravado quando estes organizadores planegjam

os treinamentos cqnsiderando esta mesma percepgdo. Acabam organizando os
| treinamentos, utilizam o trabalho prescrito, que nfo necessariamente representa a
realidade do trabalho e, consegiientemente, nio atendera os objetivos, nem

suprira as necessidades que justificaram a sua realizagdo.

O atendimento a estas necessidades s0 sera possivel se elas forem
conhecidas. Isto s6 ocorrera se a realidade da empresa, a organizagédo do trabalho,
a atividade desenvolvida e, principalmente, quem a desenvolve, forem

consideradas e analisadas.



1.2 - Justificativa e Relevancia do Trabalho:

Para que o treinamento alcance os objetivos pretendidos € necessario que
ele esteja baseado na realidade do trabalho.

A FErgonomia, através de seus métodos de Analise do Trabalho, pode
auxiliar neste reconhecimento. A analise do trabalho, que constitui o elemento
central da ergonomia, objetiva diagnosticar a distancia entre o trabalho real e o
trabalho prescrito. Esta distincia ocorre quando aqueles que prescrevem a
" atividade negligenciam caracteristicas, as vezes minimas, do processo de
trabalho, dos trabalhadores ou da organizag&o.

Como os treinamentos, em sua maioria, sio organizados considerando-se o
que foi prescrito, eles também acabam por negligenciar estas caracteristicas e
podem causar e/ou agravar problemas diversos.

Quando a Analise do Trabalho é realizada, o analista levanta todos os
aspectos da atividade e de quem a executa, ndo deixando de considerar nenhum
deles. Desta forma, o treinamento sera planejado para suprir as necessidades da
empresa, do posto de trabalho e, principalmente, do trabalhador, dentro de uma
visdo real da situagdo de trabalho.

Muitos autores ¢ especialistas em treinamento tém tido esse discurso,
porém, quando o treinamento chega ao seu final ¢ o trabalhador comega a
executar as tarefas para as quais foi treinado, percebe que ha ainda muito para
aprender. Wisner (1994) realga a existéncia de tarefas ndo prescritas que tornam
a execugdo da atividade possivel. Estas tarefas muitas vezes sdo conhecidas pelos
supervisores, mas nio sdo consideradas, e podem até ser criticadas.

Este trabalho preténde sistematizar este discurso, reforgando um
conhecimento existente entre aqueles que executam o trabalho, mas que néo

~ ¢ considerado por aqueles que o planejam.



1.3 - Objetivos do Trabalho:
1.3.1 - Objetivo Geral:

Mostrar como a analise ergondmica do trabalho pode auxiliar o tremnamento a
ser mais eficaz, definindo os conteidos dos mesmos de maneira a adapta-los a

real atividade desenvolvida.
1.3.2 - Objetivos Especificos:

. Apresentar como os treinamentos sdo programados na maioria das empresas

tradicionais.

Demonstrar a importincia da Analise Ergondémica na elaboragdo e

desenvolvimento dos programas de treinamento.

Identificar aspectos relevantes que devem ser considerados quando da

elaboragdo dos programas de treinamento.

Mostrar a diferenca entre o trabalho prescrito e o trabalho real, ¢ a
importdncia deste conhecimento para a elaboragdo dos programas de

treinamento.

Realizar analise ergondmica na atividade de operagdo de caldeiras, de forma a
identificar as dificuldades destas atividades que justifiquem a participagdo dos

~ operadores em um programa de treinamento.

Avaliar o Treinamento de Seguranga na Operaq?lo de Caldeiras de forma a

identificar topicos desnecessarios ou topicos inexistentes € necessarios.



1.4 - Hipdteses:
1.4.1 - Hipdtese Geral:

A analise ergondmica do trabalho pode auxiliar na elaboragio de treinamentos

mais eficazes.
"1.4.2 - Hipétese de Trabalho:

A andlise do trabalho permite identificar a real atividade desenvolvida pelo
trabalhador, contribuindo para a elaboragdo de programas de treinamentos

mais adaptados as necessidades do individuo e da organizag3o.



1.5 - Metodologia:

A primeira etapa — da fundamentacio tedrica — constituiu de
levantamento e analise da bibliografia nacional e internacional em relagdo aos
treinamentos que sio normalmente oferecidos pelas empresas, aos itens que
devem ser considerados nos treinamentos, ¢ a utilizagdo dos principios da

ergonomia nesta questio.

A segunda etapa — da investigacio — tratou de um estudo de caso,
desenvolvido no Setor de Caldeiras do Hospital Universitario da Universidade
Federal de Santa Catarina.

Utilizando-se a metodologia da Analise Ergonémica do Trabalho
realizou-se a analise detalhada da atividade de operagdo de caldeiras, inclusive
levando o trabalhador a verbalizar suas agOes.

Foi efetuado um levantamento das condi¢Ges de seguranga do ambiente
e da operagdo.

Analisou-se o conteiido do Treinamento de Seguranga na Operagio de
Caldeiras, constante da Norma Regulamentadora n.° 13, do Ministério do
Trabalho, obrigatoério a todos os operadores de caldeiras.

Comparou-sé o contetido constante no programa ‘do Ministério do
Trabalho com as atividades realizadas pelos operadores, a fim de diagnosticar

os itens desnecessarios ¢ os faltantes.

Finalizou-se com conclusdes e comentarios relativos a treinamentos, de

forma a torna-los mais adaptados a realidade.



1.6 - Estrutura do Trabalho:

Esta dissertagdio é composta por cinco capitulos, estruturados de forma a

discutir os temas por area especifica: treinamento € ergonomia.

No primeiro capitulo, ¢ introduzido o assunto objeto desta dissertagéo,
através da apresentagdo da problematica, objetivos do trabalho, hipoteses,

justificativa e relevancia do trabalho, limitagSes do trabalho e metodologia.

O segundo capitulo apresenta um breve historico do surgimento da
necessidade das empresas desenvolverem treinamentos, define treinamento,
apresenta caracteristicas ¢ exemplos dos treinamentos tradicionais, e discute
aspectos relevantes quanto a abordagem pedagégica que deveria ser adotada

também nos treinamentos empresariais.

O terceiro capitulo aborda a contribui¢do que a ergonomia pode trazer aos
treinamentos, descreve a metodologia da Analise Ergonomica do Trabalho e
apresenta aspectos considerados pela ergonomia que também deveriam ser

considerados nos treinamentos.

No quarto capitulo, aplica-se a Analise Ergonomica do Trabalho em um
estudo feito no setor de caldeiras de um hospital universitario com a finalidade de
correlacionar a atividade ali realizada com o conteddo programatico do

treinamento oferecido aqueles trabathadores.

Finalmente, o quinto capitulo apresenta a conclusdo geral do trabalho.jj!



1.7 - Limitac¢oes do Trabalho:

Este trabalho tem como finalidade basica, discutir as questOes
relacionadas com o treinamento sob a Otica da ergonomia, baseando seu

estudo de caso na analise do Treinamento de Seguranga na Operagdo de
Caldeiras.

Analisou-se o contetdo do treinamento, relacionando-o com as

atividades executadas pelos operadores de caldeiras.

Sua limitag#o esta no fato de ndo ter sido feito um estudo. comparativo
entre um grupo de trabalhadores, que participou de treinamento planejado de
acordo com a realidade, e outro, que participou de treinamento em que ndo

foi observado este aspecto.

Ressalta-se ainda como limitagdo, o ndo aprofundamento no estudo dos
processos cognitivos, principalmente referente 4 memorizagio e processos de

aquisi¢do e modifica¢do de conhecimentos.

O estudo se deteve a analise dos sistemas convencionais de tretnamento
¢ na maneira como a ergonomia pode ajudar na definigdo dos contelidos e

execucdo destes treinamentos.
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CAPITULO 2

TREINAMENTO

O século XVIII foi marcado por grandes modificagdes nos processbs
industriais. O sistema doméstico, predominantemente téxtil, em que a familia era
proprietaria da produgdo, dos instrumentos de trabalho que utilizava e da matéria-
“prima que transformava desaparece, surgindo as manufaturas: conjunto de
pequenas oficinas individuais a servigo de um empresario que possuia a matéria-
prima, as maquinas e 0s recursos necessarios para os salarios e o transporte das

mercadorias.

Os donos das manufaturas em sua avidez por lucros sempre maiores,
concluiram que era mais lucrativo e seguro reunir maquinas e trabalhadores num
tnico local, surgindo entdo as fabricas. Nas fabricas era utilizado o vapor como
fonte de energia, diminuindo custos com a produgdo; a concentragdo de toda a
produgdo em um mesmo local, diminuia os custos com o transporte. Comega ai o

processo da Revolugio Industrial.

Smith (1974) e Barbeiro (1976) citam inventos como a langadeira volante,
o tear hidraulico e a maquina a vapor como os responsaveis pela modernizagéo
nas industrias, tornando-se necessarias mudangas nos processos produtivos, a fim

de dinamizar a manufatura.

A Revolugio Industrial transformou para sempre os meios de produgo, as

relagdes econdmicas, sociais e culturais do planeta.

Milhares de pessoas trocaram as atividades agricolas pelo trabalho nas

fabricas, superpopulando as cidades, e sujeitando-se a duras situag3es: falta de
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moradia, auséncia de sistemas de saneamento, baixos salarios, jornadas diarias de -
trabalho de doze e até dezesseis horas, exploragio do trabalho de criangas de 6 a
12 anos - que recebiam muito menos que os adultos, € exposi¢do a ambientes

insalubres ¢ a acidentes (Conhecer, 1988).

Na virada do século XIX, surge Taylor com a Organizagdo Cientifica do
Trabalho (OCT), que tinha como objetivo aumentar a eficiéncia do trabalhador.
Taylor acreditava que, através da analise cientifica do trabalho, poderia optar

"pelo melhor método de realizar cada tarefa, selecionando posteriormente o

trabalhador mais apto para realiza-la.

Taylor conseguiu dividir o trabalho em tarefas simples e previamente
definidas, inclusive em relagdo ao tempo necessario para a sua realizagio, € com

1550 passou a utilizar mao-de-obra ndo especializada e barata.

O trabalho dos artesdos é desvalorizado, ja que o produto fabricado em

grande escala passa a ser mais barato, obrigando-os a ingressarem nas industrias.

Os principios do Taylorismo mudarém radicalmente a natureza do
trabalho. O trabalhé passou a ser executado por alguns e planejado por outros. A
industria apropriou-se definitivamente do saber-operario € passou a determinar o
conteudo das tarefas, os gestos € movimentos a serem executados e o tempo
necessario para que cada tarefa fosse realizada. Ndo se exigia trabalhadores

capazes de pensar, eles deveriam apenas executar o que estava prescrito.

A monotonia passa a ser uma constante. O trabalhador ndo vé mais o fruto
- do seu trabalho: o produto acabado. O ritmo de produgdo ¢ acelerado, as relagdes
interpessoais sdo impossibilitadas. O trabalhador é relegado a segundo plano; a

OCT visava 4 melhoria da produgao € ndo a qualidade de vida dos trabathadores.
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Rodrigues (1994) diz que “Taylor valorizou o trabalhador e lhe deu
condi¢des de ganhar proporcionalmente a produgdo”, mas ao mesmo tempo
afirma: “a forma racional de execugdo das tarefas, levou o trabalhador a um
desgaste fisico quase desumano...”. Percebe-se nesta afirmativa que para o
trabalhador ganhar um salario digno, precisava produzir muito € em relagdo a
padrdes estabelecidos por Taylor ou seus cronometristas. Rodrigues refere-se
apenas ao desgaste fisico, porém Dejours (1988) faz referéncia aos problemas
mentais e sociais ocasionados por esta forma de produgao.

AN

O trabalhador passa a ser controlado pelo ritmo da produgdo. As
habilidades que possuia quando artesdo ndo sdo aproveitadas, ja que neste
processo a presenga das maquinas leva o homem a utilizar mecanismos até entdo

nio conhecidos.

O operario artifice € o agricultor passam a operar maquinas; atividade
totalmente diferente daquelas até entdo por eles executadas. Porém, as fungles
que lhes sdo atribuidas, no inicio do processo de industrializagdo, apenas

requeriam grande forga muscular.

Com o passér dos anos, a indastria necessita modernizar-se, implantando
novas maquinas ¢ modificando os processos produtivos. A moderniza¢do das
indistrias € o surgimento de novas tecnologias exigem atividades mais
especificas e técnicas, requerendo um novo tipo de trabalhador, dotado de nova e

diferente capacidade de trabalho.

Pinto (1991) estabelece que este trabalhador deve ser “inteligente, com

~ boa dose de educag8o geral, responsavel, atento e leal”.

Belluzzo (1991) in Frigotto (1991), indica que “ao contrario do

trabalhador desqualificado e parcializado criado pelo fordismo, o operario na
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fabrica moderna e automatizada tem de conhecer tudo e participar de todas as

tarefas que compdem o processo de produgdo”.

No inicio, o dominio do conhecimento cientifico restringia-se aos
criadores de maquinas e a alguns técnicos especializados na sua implantagio e
manuten¢do. Porém, o crescente desenvolvimento industrial passa a exigir que os
ocupantes de fun¢des de geréncia, planejamento e supervisio e alguns
trabalhadores de “chdo de fabrica” também possuam conhecimentos cientificos.
“Assim, cada vez mais, a industrializacio exige que parcela maior de

trabalhadores seja especializada e capacitada.

As escolas necessitam, entdo, ser refuncionalizadas, de maneira a
subsidiar o trabalhador neste novo desafio. Porém, a remodelagem do sistema
educacional vem se processando vagarosamente, obrigando as empresas a

suprirem as lacunas ainda existentes.

Fato este agravado pela condi¢do de que nem todos os trabalhadores tém
acesso as escolas, € que o “mercado de mao-de-obra no Brasil esta longe de
fornecer profissionais para a maioria das especialidades industriais, comerciais

~ ou agricolas” (Toledo, 1993).

= Assim sendo, a exemplo de todos os paises industrializados, o treinamento -
dentro da empresa passa a ser uma necessidade inevitavel. As empresas (umas

mais, outras menos) acabam formando e aperfeigoando pessoal para varias
fungdes. |

Comega neste momento uma corrida contra o tempo. Todos querem
formar ¢ ser formados, a fim de acompanhar as mudangas tecnolégicas e
competir no mercado. Esta criado o “Departamento de Recursos Humanos” nas

empresas, que tem entre suas fungdes, a de selecionar e treinar os funcionarios.
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Diversos treinamentos sdo entdo planejados e realizados. Alguns com
objetivos definidos e claros, outros com objetivos obscuros, € outros sem nenhum

objetivo.

Para falar de treinamento € necessario primeiro conhecer algumas
defini¢des do termo para, a partir dai, desenhar a realidade dos treinamentos na
maioria das empresas brasileiras.

2.1 - TREINAMENTO: DEFINICOES

A literatura apresenta diversos termos para designar a atividade de

aquisi¢do de conhecimentos ou habilidades. Os mais utilizados sdo: educagio,

treinamento, formagdo e capacitagdo. Os proprios especialistas na area nio sdo

capazes de definir com clareza cada um destes termos e muito menos denominar

corretamente as atividades por eles desenvolvidas.
Fontes (1980) apresenta defini¢Ges para cada um destes termos:

Educacio: todos os processos pelos quais uma pessoa adquire uma

compreensdo do mundo, bem como aptiddes, para lidar com os problemas.

Formagéio: preparo de pessoal, na empresa, através de treinamento
sistematico em  atividades especificas, para cujo treinamento nio se exige,
obrigatoriamente, experiéncia ou formagdo profissional anterior, mas, apenas,

escolaridade ou conhecimentos gerais correlatos.

Capacitagiio: ramo da instrugdo técnica que proporciona especificamente

a habilidade e conhecimento necessarios para o trabalho.

4,\,;} e
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Treinamento: A¢do exercida pela empresa ou entidade que a representa,

com a finalidade de aumentar a eficiéncia e o rendimento dos trabalhadores.

Fontes faz clara distingdo entre o termo educag¢do e os demais, porém os
demais se confundem entre si. Talvez esta dificuldade em definir claramente o
termo a ser utilizado para as atividades desenvolvidas na empresa, fez com que o

termo treinamento seja o mais adotado.

Acreditamos que as empresas deveriam desenvolver programas de
formagdo para o trabalho, nos quais o trabalhador além de ser preparado para
realizar as tarefas relacionadas com sua fungfo, deveria ser estimulado a buscar
solugdes, a criticar a realidade, e lutar por sua transformagdo (Freire,1980). Mas,
como o termo mais utilizado ¢ treinamento, também o utilizaremos para definir

as atividades educativas desenvolvidas pelas empresas.

Para Chiavenato (1985) nem mesmo a palavra treinamento esta bem
definida, ou melhor, ela possui muitos significados e cada especialista Ihe da o

significado que mais lhe convém.

Transcrevemos a seguir figura apresentada por Bomfim (1995) de maneira

a ilustrar a diversidade de defini¢Ses do termo treinamento.

AUTOR DATA CONCEITO
OATLEY in 11977 Treinamento ¢é qualquer atividade que procura,
HAMBLIN deliberadamente, melhorar a habilidade de uma pessoa no

desempenho de uma tarefa (p.19).

HESSELING 1978 Treinamento ¢é uma seqiiéncia de experiéncias ou
in HAMBLIN oportunidades destinadas a modificar o comportamento

para atingir um objetivo declarado (p.18).
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HAMBLIN

1978

Treinamento abrange qualquer tipo de experiéncia destinada
a facilitar um ensino que sera 1til no desempenho de um

cargo atual ou futuro (p.15).

FERREIRA

1979

Treinamento dentro de um empresa podera objetivar tanto a
preparagio do elemento humano para o desenvolvimento de
atividades que vira a executar, como desenvolvimento de
suas potencialidades para o melhor desempenho das que ja

executa (p.219).

CHIAVENATO

1985

Treinamento € o processo educacional, aplicado de maneira
sistémica, através do qual as pessoas aprendem
conhecimentos, atitudes e habilidades em fungdo de

objetivos definidos (p.288).

TOLEDO .

1986

Treinamento na empresa ¢ agdo de formagio e capacitagio
da mio-de-obra, desenvolvida pela propria organizagao,

com vistas a suprir suas necessidades (p.88).

MACIAN

1987

Treinamento é, assim, uma forma de educagdo. Sua

caracteristica essencial consiste em educar para o trabalho

(p.9).

LEITE

1994

Treinamento é parente proximo do embrutecimento, do
adestramento. O desenvolvimento aparece como o0
instrumento privilegiado de agdo da administragio de
Recursos Humanos, em razio da possibilidade que encerra
de efetivo exercicio dos valores mais elevados do homem, e
isso, como ¢é evidente, sem prejuizo, muito ao contrario,

dos interesses de produgio stricto sensu das empresas.

Figura 1 - Defini¢des do termo treinamento, segundo Bomfim (1995).

Os autores acima citados estdo de acordo que ao treinamento compete

preparar a pessoa para desempenhar suas fungdes na empresa.




17

Estas atividades, desenvolvidas na maioria das empresas, objetivam
habilitar o operario a desenvolver suas tarefas com eficiéncia, de forma a

aumentar a produtividade.

Roux (1993) define treinamento “como atividade que visa basicamente
alterar o comportamento das pessoas, de uma situagdo de menor rendimento

profissional para uma de maior eficicia”.

Independentemente do termo utilizado, a atividade educativa desenvolvida
pela empresa deve ser planejada dentro de principios pedagodgicos, de forma a
alcangar os objetivos formulados € a suprir as necessidades existentes, sejam elas
da mstitui¢do ou do individuo. E, sobretudo, devem ser planejadas e executadas

com base na realidade do trabalho.

2.2. OS TREINAMENTOS TRADICIONAIS

Taylor e Fayol foram os precursores do trabalho prescrito € normativo, em
que cada atividade era fragmentada em tarefas, cronometrada e detalhada a sua

- execugio.

O treinamento traduzia-se como uma agdo muito simples, ja que o trabalho
estaria amplamente padronizado e dividido em pequenas tarefas, bastando ao

operario aprender a realiza-las.

O homem no treinamento tradicional ¢ adestrado para a realizagio de
tarefas definidas; ndo sdo consideradas suas habilidades intelectuais e nem as
condi¢gdes humanas (Bomfim,1995). Ele € visto apenas como uma pe¢a do

processo € tem a responsabilidade de garantir a produtividade.
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Ha empresas que oferecem treinamentos sem ao menos estarem certas dos
objetivos e das necessidades que os justifiquem. Toledo (1992) cita casos de
empresas que no inicio do ano apresentam a todos os funcionarios, uma lista de
treinamentos, seminarios, cursos, palestras, sem a preocupagdo com a real
necessidade de sua realizagdo; estas empresas partem do pressuposto de que

todos necessitam de treinamento em quase tudo e de forma permanente.

Marques (1994) analisou o programa anual de uma grande organizagdo
“atuando no Brasil, que se vangloriava de dotar substanciais verbas para
treinamento € desenvolvimento de recursos humanos em seu orgamento
empresarial. O autor percebeu que os cursos a serem oferecidos foram escolhidos
a partir de volumoso acervo de malas diretas, € que ndo apresentavam nenhuma
referéncia a objetivos relacionados com o desenvolvimento das pessoas €/ou da

organizagio.

Além destes treinamentos sem objetivos, ha aqueles sem planejamento: os
chamados “training on-the-job”. Que poderiam ser de extrema relevancia, ja que
acontecem na realidade concreta do trabalhador, mas por ndo terem

acompanhamento de alguém que considere os principios educacionais ¢ de
contetido, podem ser um completo fracasso, levando o trabalhador a pressdes
desnecessarias e a acidentes. O caso abaixo, citado por Toledo (1992), ilustra

esta situagao:

“ - Jodo, para iniciar seu treinamento vocé vai passar uma semana com
Carlos. Ele conhece bem o trabalho e vocé ficard ao lado dele o tempo
todo. Além disso, tome estes relatérios anuais sobre o nosso
departamento para ir lendo nas horas de folga. Leve também este
manual. E incompleto e meio antiquado, mas sempre serd util.

La vai a vitima. O Carlos trabalha depfessa e o Jodo fica a observa-lo

com cara de quem entende. Quando a incompreensdo atinge o limite do
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intoleravel, arrisca uma perguntinha. Carlos responde com toda a
cordialidade, mas fala rapidamente e usa termos prdprios ao trabalho.
Joédo fica na mesma. S6 com o tempo vai “pegando” algo do trabalho.
Nas horas de folga, pde-se a ler os manuais que recebeu. Ao lado de
trechos claros que ele pode situar na realidade da rotina quotidiana,
depara com outros - e sGo a maioria - que apresentam as caracterz’stiéas
de uma longa citagdo latina, isto é, algo importante mas totalmente
obscuro. Finda a semana , Jodo é chamado perante o chefe:

- Agora - anuncia-lhe este -, vocé vai completar seu estdgio ao lado de
Pedro, na secdo tal. Apos esta segunda semana, iniciard o desempenho
de suas fungdes. Vai gostar de Pedro, ele é muito organizado.

Realmente, o Pedro é muito organizado e é também Otima pessoa.
Acontece, porém, que ha sete anos vem realizando seu trabalho e tudo
para ele se tornou facil. Na verdade, tudo lhe parece tdo obvio que ndo
pode crer nem em sonhos que as coisas se apresentem ao Jodo como
uma sucessdo de mistérios. O Jodo, por seu lado, vai tentando
estabelecer algum elo entre o que viu o Carlos fazer e o que estd agora
vendo o Pedro realizar. Ao cabo da segunda semana, Jodo apresenta-se
ao chefe. Estd confuso. Parece-lhe que a soma do que aprendeu serve
apenas para realgar tudo quanto ignora. A inseguranga tortura-o. Sua
inexperiéncia chocou-se com o desembarago dos veteranos. O trabalho,
que se lhe afigura um complexo de novidades, mistérios e desafios, foi-lhe
apresentado como coisa obvia, e Jodo envergonha-se de precisar fazer
perguntas, duvida de si, pensa no saldrio e cala-se. Cala-se e continua
seu treinamento. O chefe, por seu lado, tem a consciéncia trangiiila.
Deixou ao Jodo quinze dias de aprendizado: ndo o “jogou no fogo” logo

de inicio, como é costume de certos colegas seus"’.

Verificando-se referéncias mais antigas, encontramos Rodrigues (1977)

defendendo a adogdo de principios emanados de teorias psicopedagogicas do
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processo ensino-aprendizagem, enfatiza a importincia de planejamento das

atividades de treinamento.

O autor prioriza o diagnodstico da necessidade de treinamento. Porém, o seu
discurso demonstra ser o trabalhador o tunico culpado pela “ineficacia da
empresa’, sem considerar que a organizagdo do trabalho, a lideranca, Vos '
agravantes ambientais, e diversos outros elementos, podem ser as causas do
aparecimento dos fatores citados por ele: “falta de adaptagio do pessoal as tarefas
"previstas pelo tipo de trabalho da empresa, absenteismo, alta freqiiéncia de
acidentes, elevados custos de produgdo, desperdicio de material, indisciplina e

outros” (Rodrigues, 1977).

Linck (1982) também defende alguns pontos que sdo contrarios aos
principios da ergonomia e da pedagogia atual. O autor afirma que o “treinamento
do funcionario é a etapa mais importante entre todas as que irdo acompanhar a
vida profissional do novo colaborador da empresa. E nessa ocasiio que o
elemento humano ¢ moldado, de acordo com a personalidade da empresa a que

passa a se dedicar”.

Para este aufor, o treinamento se apresenta como um processo de “lavagem
cerebral”, em que o trabalhador deixa de ser ele para se tornar um colaborador
programavel. “O novo funcionario toma consciéncia da sua responsabilidade
perante a organizagdo no seu Universo. E, a partir desse momento, salvo
rarissimas excegdes, o novo colaborador estara integrado & organizagdo e pronto

para defendé-la diante de qualquer situagdo” (Linck, 1982).

Nos treinamentos tradicionais os trabalhadores sd3o colocados numa
situagdo em que seus desejos ndo devem aparecer, isto porque o tnico desejo a ser

_considerado € o da organizagdo (Enriquez, 1974).
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Faria (1979) afirma que a nogdo de treinamento difundida no dmbito das
organizagdes tradicionais apenas reflete o posicionamento patronal, refor¢ando a
relagdo de submissdo. “Este modelo de treinamento apenas promovera a adaptag:ﬁo
das necessidades organizacionais as novas exigéncias sociais, politiéas e

econdmicas” (Faria, 1979).

Apesar de todos os esforgos dos profissionais de Recursos Humanos,
persistem as indagagGes sobre as repercussdes dessa estratégia em nivel do

" desempenho das organiza¢des como um todo.

Segundo Matos (1984) as respostas mais ouvidas a estas indagagdes,
infelizmente, sdo de que os treinamentos ndo tém demonstrado eficacia
organizacional. O autor aponta como causa o fato de ignorarem a realidade em
que sdo ministrados: a organizagdo. Por organizagdo, Matos entende “o complexo
sistema de relagGes de poder e de trabalho estabelecidas entre individuos e grupos,

com vistas a determinados objetivos”.

Os treinamentos pelo modo como vém sendo conduzidos tradicionalmente
tém constituido mais um instrumento de consolidagdo da ideologia oriunda da
| Revolugio Industn"al, em que o trabalhador era considerado “homem-recurso,
homem-instrumento, homem-ferramenta de trabalho de outros homens, sejam
estes detentores do poder econdémico ou do poder burocratico” (Matos, 1984), ao
invés de um meio que contribua para o seu desenvolvimento como profissional e

COmo pessoa.

A atividade de treinamento deve ser considerada como real instrumento de
“mudanga nas organizagdes. Mudanga esta que trard aumento da eficicia

organizacional - meta tdo almejada pelas empresas.
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2.3 - TREINAMENTO: ABORDAGEM PEDAGOGICA

" Toda atividade educativa deveria considerar o ser humano como uma
totalidade, e para tanto deveria ter objetivos calcados em principios capazes de
forma-lo integralmente: como cidaddo, como pessoa, como ser social € como

trabalhador.

O treinamento na empresa deveria utilizar esta mesma filosofia. O
" trabalhador néo deveria af)enas ser capacitado para ocupar um determinado posto,
ele deveria ser preparado para “ser capaz de pensar por si mesmo com sentido
critico, considerando pontos de vista tanto no dmbito moral como intelectual”

(Mufioz Echeverry, 1992).

No Brasil, o termo treinamento passou a designar o processo de preparar
pessoas para executar as tarefas exigidas por um posto de trabalho; tarefas estas
definidas por quem o projetou. Para tanto, sdo utilizados os principios de Taylor,
em que o homem ¢é considerado como mais uma pega de todo o processo de
produgdo e se ndo apresenta produtividade deve ser levado a alcangé-la. Muitos
profissionais de treinamento possuem a visdo erronea de que o homem, como a

maioria das pegas, é moldavel e é através do treinamento que isto ¢ realizado.

E dificil para estes profissionais enxergarem o homem a ser treinado como
alguém que ja possui habilidades e conhecimentos diferentes daqueles planejados
para ele e que seus interesses possam ser outros e, talvez melhor aproveitados, se

forem considerados e respeitados.

Echeverry (1992) afirma que “ o individuo nasce totalmente dependente,
ou melhor, heterdnomo, mas que sua tendéncia natural é buscar a autonomia, €

que para isto a educagio que merega tal nome, deve favorecer esse processo...”
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Esta autonomia torna-se cada vez mais necessaria tendo em vista as

exigéncias dos novos processos produtivos e a necessidade humana de realizagdo.

A formagdo adequada do trabalhador favorece esta realizagdo, permitindo
realizar seu trabalho de forma mais gratificante e com perfeigdo, aumentando a

produtividade e a satisfagdo com o trabalho.

Espefa-se que hoje as empresas estejam organizadas diferentemente

" daquelas dos anos 80, em que predorhinava o modo de organizagdo do trabalho
Taylorista/Fordista. Nestas empresas eram dois os principios para os treinamentos:

a qualificagdo do posto de trabalho e a qualificagdo do trabthador para ocupar

este posto.

Entende-se por qualificagdo a modificagdo do posto ou do operador de
forma a alcangar maior produtividade. Quando estas modificagdes sdo feitas sem
uma analise de toda a situagdo e sem considerar que o operador ¢ um ser humano,
com experiéncia anterior € com uma historia, corre-se o risco de negligenciar

aspectos importantes da atividade.”

Tavares (1991), certa de que o avango tecnolégico vem influenciar no
/papel do trabalhador, afirma que ele deve ser dotado de capacidades como
compreensdo, comparagdo, escolha, decisdo e participagdo, além de habilidades

" intelectuais e técnicas.

Naethe (1992) entende que o investimento no homem podera elevar os

niveis de produtividade e qualidade na empresa.

Sendo estes os objetivos das empresas, é preciso investir pesado nas

“pessoas através da educagdo ¢ do desenvolvimento profissional.
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A pedagogia moderna tem esta preocupagdo. O treinamento visa, além da
produtividade no trabalho, a auto-satisfagdo, constituindo-se num agente
motivador significativo. O trabalhador ¢ estimulado a participar do. processo de
transformacgdo da rcalidade. Para tanto, o treinamento devera se ocupar,

efetivamente, da realidade e necessidades da empresa (Rodrigues, 1992).

Ao ser feita referéncia a pedagogia e as correntes pedagogicas, estamos
considerando o treinamento empresarial como uma atividade educativa.
"Considerar o treinamento dentro de uma concepgdo educativa ndo significa
reduzi-lo a uma atividade escolar. O que pretendemos € afirmar que ele, o
treinamento empresarial, também se pauta nas leis da aprendizagem e, sendo
assim, os principios pedagdgicos utilizados nas escolas, se adaptam perfeitamente

aos programas desenvolvidos nas empresas.

O ponto principal a ser salientado nesta comparagio, € que o trabalhador ¢é
um adulto com historia e competéncias anteriores, ao contrario da crianga que esta
na escola para receber bases para a construgdo de sua histéria e formando

competéncias.

“QO trabalhador ndo chega a seu local de trabalho como uma maquina nova.
Ele possui uma historia pessoal que se concretiza por uma certa qualidade de suas
aspiragdes, de seus desejos, de suas motivagdes, de suas necessidades
psicoldgicas, que integram sua historia passada. Isso confere a cada individuo

caracteristicas (nicas e pessoais” (Dejours, 1994).

Tavares (1991) salienta que o trabalhador que adentra a fabrica, o faz com
todos os seus papéis sociais, memoria, historia e sentimentos, € ndo apenas como

um tinico operador/executor/gestor de um papel estritamente profissional.
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Carvalho (1988) afirma que embora a pedagogia tenha o vocabulo oriundo
na educacdo infantil, ela ndo se restringe apenas a crianga, € muito menos s a

escola, podendo, € devendo, ser utilizada em todos os processos de aprendizagem.

A pedagogia esta inserida na area das ciéncias humanas e, nesse sentido,
Abramocivi (1989) faz o seguinte alerta: “As ciéncias humanas sofrem de um
inconveniente inerente ao seu objeto: uma vez que tratam dos fendmenos dos
quais todos nés temos uma experiéncia quotidiana, ¢ facil a cada um ter uma

“opinido pessoal de tudo, o que ja ndo sucederia se nos interessassemos pela
astronomia ou pela fisica nuclear. Existe, pois, o risco de considerar como negdcio

certo aquilo que ndo passa de uma idéia recebida e este risco todos correm...”

Este alerta, de certa forma, leva-nos ao questionamento: os treinamentos
estio sendo realizados por profissionais sem conhecimento dos principios

pedagogicos?

Cabe ao profissional de treinamento preparar-se para atuar como educador.
O educador sabe que os homens sdo essencialmente diferentes; ndo se repetem;
cada individuo é tnico (Saviani, 1991); que o trabalho ¢ igualmente unico, pelo
" menos na percepcﬁo daquele que o executa e que a realidade é mutavel e

modificavel. -

A pedagogia ndo tem receitas para a eficiéncia de um treinamento. As
varias correntes pedagdgicas existentes, e seguidas ou nio pelos educadores,

possuem pontos divergentes € questionaveis.

Porém Bordenave (1977) diz que € a partir da compreensdo profunda de
um problema e suas conseqiiéncias que se pode, efetivamente, identificar solugdes
para esse mesmo problema que se tornara na praxis, a transformagdo da realidade

que estiver sendo decodificada.
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O homem (treinando/trabalhador) deve ser considerado como sujeito € ndo
como objeto do processo (Mizukami, 1986), capaz de modificar a realidade do

trabalho.

Gomes (1989) diz, entretanto, que o homem tanto pode agir na histdria, -
quanto pode acomodar-se a0 mundo, como um animal. O treinamento tanto pode

reforgar um modo de agir quanto o outro.

Freire (1983) afirma: A vocagdo do homem ¢ a de ser sujeito € ndo objeto...
O homem éhega a ser sujeito por uma reflexdo sobre sua situagdo, sobre seu

ambiente concreto.

Segundo Dejours (1994) “o homem nfo € um joguete passivo das pressdes
organizacionais, em virtude de um determinismo sociolgico ou tecnoldgico
vulgar. O sujeito pensa sua relagdo com o trabalho, produz interpretagdes de sua
situa¢do e suas condig¢des, socializa essas ultimas em atos intersubjetivos, reage e
organiza-se mental, afetiva e fisicamente, em fungdo de suas interpretagdes, age,
enfim, sobre o proprio processo de trabaltho e traz uma contribuigo a construgio e

evolugdo das relagdes sociais de trabalho™.

Dentro desta concepgdo do ser humano, e enquanto trabalhador, a

ergonomia tem muito a contribuir.

O capitulo seguinte abordara as contribuigdes que a Ergonomia pode

oferecer ao treinamento.
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CAPITULO 3

CONTRIBUICOES DA ERGONOMIA

Muito tem-se falado da importincia de os treinamentos serem melhor
organizados de forma a alcangar os objetivos a que se propdem. A pedagogia ja
saiu da sala de aula e entrou na empresa para subsidiar os profissionais da area de
Recursos Humanos na aplicagdo de técnicas que auxiliam na formagdo dos
" trabalhadores, mas os treinamentos , na sua maioria, continuam a n#o atender

as necessidades dos trabalhadores e da empresa.

Neste sentido a ergonomia, devido ao seu objetivo de adaptar o trabalho as
capacidades e necessidades dos individuos, pode contribuir na elaboragdo de
treinamentos adequados a realidade e as necessidades dos individuos e da

instituicdo/empresa.

A ergonomia é cuidadosa ao fazer referéncias a treinamentos, pois eles
podem significar a adaptagdio do homem ao trabalho. Porém, o treinamento
possibilita a realizagdo da atividade com menor custo para o trabalhador ,
‘ principalmente em~te1mos de sofrimento psiquico, ja que antes da execugdo da

tarefa ele recebera orientagdes e informagdes de como realiza-la.

Além disso, o treinamento podera estimular o trabalhador a tornar-se
sujeito na transforma¢ido das condigbes, da organiza¢gdio e do ambiente de

trabalho.

Assim, se bem utilizados, os principios da ergonomia podem favorecer no
planejamento, na execugdo e na avaliagdo dos treinamentos. Isto porque a
ergonomia se interessa pelo homem em situagdes reais de trabalho, cada vez mais

compreendidas em sua globalidade e complexidade social (Lima, 1992).
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O treinamento organizado sob a 6tica da ergonomia pode, além de levar ao
alcance dos objetivos pretendidos pela empresa, que na sua maioria visam 0
aumento da produgfo, contribuir para a realizagdo do trabalho e levar os

trabalhadores a se realizarem no trabalho.

3.1- ERGONOMIA
3.1.1- Conceituagdo e Caracteristicas

A Ergonomia segundo Laville (1977) “é o conjunto de conhecimentos a
respeito do desempenho do homem em atividade, a fim de aplica-los a concepgéo

das tarefas, dos instrumentos, das maquinas e dos sistemas de produgdo”.

Quando utilizamos os métodos da Ergonomia, pretendemos “estudar a
atividade de trabalho, a fim de contribuir para a concepg¢io dos meios de trabalho
adaptados as caracteristicas fisiologicas e psicoldgicas dos seres humanos, com

- os critérios de satde e de eficacia econdmica”. (Daniellou,1991).

As finalidades da Ergonomia, segundo Wisner (1994) sdo pelo menos
duas: o melhoramento e a conservagdo da saude dos trabalhadores, e a concepgéo
e o funcionamento satisfatorio do sistema técnico do ponto de vista da produgdo e

da seguranga.

Segundo Abrahdio in Alves (1995), “o objetivo central da Ergonomia é
projetar e/ou adaptar situagSes de trabalho compativeis com as capacidades e
respeitando os limites do ser humano. Isto iniplica, portanto, reconhecer a

premissa ética da primazia do homem sobre o trabalho, posto que um dado
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trabalho pode se adaptar a0 homem, mas nem todos os homens podem se adaptar

a um dado trabalho”.

Sempre que a palavra Ergonomia € utilizada, a idéia que é transmitida ¢ a
do individuo no trabalho. Entdo fica claro que a Ergonomia jamais poderia
aceitar qualquer agfo para o trabalhador sem considerar o meio e os instrumentos

de seu trabalho.

A Analise Ergonémica do Trabalho torna possivel o reconhecimento da
realidade do trabalho e dos trabalhadores, considerando todos os elementos que

interagem nesta relagéo.

3.1.2- A Analise Ergondmica do Trabalho

A Analise Ergondémica do Trabalho busca conhecer a atividade real de
trabalho, revelando a diferenga entre este e o trabalho prescrito (o trabalho

formalizado por quem o projetou) e as causas desta diferenga.

A analise do trabalho é um método elaborado para estudar o funcionamento
real das situagdes de trabalho: as condutas realizadas no trabalho constituem seu
objeto principal, permitindo identificar os processos que regem a relagdo entre
elas e o sistema de constrangimento nos quais elas se desenvolvem. Este método
contribui para identificar, de um lado, a diferenga entre o “dever-fazer” (a tarefa
prescrita) e o “fazer” (a atividade real) e, de outro lado, como o individuo faz

- reajustamentos, chamados de regulagdo (de Terssac,1990).

A analise Ergonémica do Trabalho nos permitira ndo sé identificar o

trabalho, mas descrever todos os modos operatérios, os agravantes, as
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comunicagdes, o coletivo de trabalho, as competéncias requeridas pela fun¢éo e as

competéncias que os operadores ja possuem.

Este diagnéstico servira de subsidio para adequar os treinamentos a
realidade. “Através da analise do trabalho € possivel entender a atividade dos
trabalhadores (incluindo, por exemplo, posturas, esfor¢os, busca de informacdo,
tomada de decisdo, comunicagdes) como uma resposta pessoal a uma série de
determinantes, algumas das quais relacionadas a empresa (projeto da estagdo de
’trabalho, organizagdo do trabalho formal, restricdo de tempo, etc.) e outras
relacionadas ao operador (idade, caracteristicas antropométricas, experiéncias,

etc.)” (Souza,1994).

“A analise ergondmica do trabalho comporta a descricdo integral das
seqiiéncias mais ou menos longas dos comportamentos de um ou mais

trabalhadores” (Wisner, 1994).

Laville (1977) afirma que € através da Analise Ergondémica que sera
possivel uma compreensio mais abrangente da situagdo de trabalho, pois todos os
elementos relacionados com o trabalho serdo estudados e considérados no
momento da realizagdo deste trabalho. Desta forma, a analise ergondémica do
trabalho tem por objetivo a analise das exigéncias e condi¢Ges reais da tarefa e
analise das atividades efetivamente realizadas pelos trabalhadores para realizarem

sua fungdo.

Segundo Wisner (1987), a metodologia da analise ergonémica do trabalho
¢ uma abordagem do trabalho real, e é através dela que surge a distincia entre o

- trabalho prescrito e o trabalho real.

E através do conhecimento de que ha diferenga, na maioria das vezes bem

significativa, entre o que é prescrito e o que ¢ realizado, que serd possivel
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entender o porqué de as expectativas da empresa nem sempre serem alcangadas.
Daniellou (1989) afirma que esta diferenga pode causar conseqii€éncias diversas

para as pessoas, empresas € para a propria comunidade.

Quando o treinamento é baseado no trabalho prescrito, as conseqii€ncias
para o trabalhador e para o trabalho podem ser, em termos de perda de produtos, -

atrasos na produgdo, acidentes e doengas, insatisfagdes, conflitos,...

Fialho apresenta a analise ergondmica do trabalho dividida em trés fase: a
analise da demanda, analise da tarefa ¢ analise da atividade. Os levantamentos de
dados nestas trés fases permitirdo elaborar um diagnostico da situagdo de trabalho

¢ a elaboragdo de recomendagdes (Fialho,1995).

O detalhamento de cada fase da analise ergondmica do trabalho permitira a
compreensdo da sua contribuigio para o diagnéstico da situagdo real e para a

elaboragdo dos treinamentos.
3.1.2.1 - Analise da Demanda

A analise da demanda permite definir os problemas apresentados e elaborar

um plano de estudo.

A importincia desta fase reside no fato de que em certos casos, 0s
problemas formulados sdo de menor importincia e mascaram outros de maior

relevancia do ponto de vista ergondmico (Fialho,1995).

Wisner preocupa-se com o erro na andlise de demanda, pois “pode
conduzir a resultados mediocres, nulo ou negativos” (Wisner, 1987). Por este
motivo, o autor considera esta a fase mais importante do estudo, na qual devem

ser considerados elementos como: a representatividade do autor da demanda, a
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origem da demanda (demanda real e demanda formal), os problemas (aparentes €

fundamentais), as perspectivas de a¢do, os meios disponiveis.

A fim de evitar que estes erros acontegam, Fialho recomenda identificar e
analisar profundamente a origem da demanda, que pode ser originada de
necessidades da diregdo da empresa, dos trabalhadores, dos sindicatos, €
representa, sempre, a visdo em relagdo a situagdo de trabalho daquele que a

formula (Fialho, 1995).

O estabelecimento do objetivo da demanda ¢ outra etapa importante para o
sucesso do estudo a ser realizado. Quando estabelecemos claramente os objetivos
da demanda, estaremos delimitando a dire¢do do estudo, os meios necessarios €
disponiveis para a coleta de informag¢les e verificamos se problemas mais

relevantes nio estdo sendo mascarados.

Segundo Souza, “os resultados da andlise da demanda permitirdo ao
analista:
- conhecer preliminarmente a situagfo de trabalho;
- situar o problema apresentado em relagdo ao conjunto de problemas existentes;
- dimensionar as perspectivas de agdo, os meios disponiveis € o tempo de

realizagdo do estudo” (Souza, 1994).

A analise da demanda, realizada de forma correta, permitira reconhecer se
o problema € causado por falta de treinamento, e auxiliara na defini¢do dos reais
objetivos para a sua execugio.

3.1.2.2 - Analise da Tarefa

Tarefa indica o que ¢é para fazer, atividade o que se faz. A nogdo de tarefa

estd veiculada com a idéia de prescri¢do, sendo de obrigagdo. A nogdo de
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atividade representa o que é utilizado pelo sujeito para executar estas prescrigdes,

para cumprir estas obriga¢des (Leplat, 1983).

O objetivo da analise da tarefa € o de buscar informagGes sobre o que fazer
(trabalho prescrito) € o que ¢ feito (trabalho real), e em que condigdes o

trabalhador realiza o seu trabalho.

Guerin in Alves (1995) define tarefa como o modo de apreensdo concreta
“do trabalho, com o objetivo de reduzir a0 maximo o trabalho improdutivo, e
otimizar o trabalho produtivo. A eliminagdo das formas nocivas de trabalhar, a
_pesquisa de métodos mais eficientes, permitem atender a estes objetivos. A tarefa
pode ser entendida ainda como um principio que impde um modo de defini¢do do

trabalho em relagdo ao tempo.

Montmollin (1995) afirma que como tarefa sdo considerados os objetivos
‘(de produgdo, de qualidade,..), os procedimentos (métodos de trabalho, sinais,
normas...), os meios colocados & disposi¢do (materiais, maquinas, ferramentas,
documentos...), as caracteristicas do ambiente fisico (ruido, calor, trabalho
noturno...) e as condigdes sociais do trabalho ( salarios, tipos de controles e

sangdes,....)

Guerin et al (1991) consideram a tarefa como o conjunto de objetivos €
prescrigdes definidos pela empresa para atender a seus objetivos e que devem ser
atendidos e seguidos pelos trabalhadores. A tarefa é definida como os modos
operatérios, as instru¢des, as leis de seguranca ¢ define as caracteristicas do
dispositivo técnico, do produto a transformar, ou do servigo a realizar, € o

~ conjunto dos elementos disponiveis para atender aos objetivos fixados.

~ E através do conhecimento das tarefas que os treinamentos sdo planejados,

ou seja, do que foi prescrito.
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Leplat (1992) levanta alguns itens que devem ser considerados, quando se
faz a analise da tarefa. Estes itens devem ser obrigatoriamente considerados
quando esta analise ¢ feita como primeira etapa no planejamento de um
treinamento:

a) Para uma mesma tarefa, varias descrigdes sdo possiveis.

b) Todas essas descrigdes ndo sdo equivalentes para um sujeito determinado:
algumas lhe permitirio executar a tarefa diretamente, outras o ajudardo nesta
" execugdo, € outras serdo ineficazes, podendo até o atrapalhar nesta execugo.

c) Nas descrigdes da tarefa ha sempre uma parte implicita, que ndo ¢é referida, mas
que deve ser considerada. |

d) Algumas vezes, a tarefa ndo é descrita adequadamente, ou ¢ dada em nivel
muito geral, obrigando o proprio operador a definir os procedimentos adequados.
€) A descrigio que sera feita da tarefa refere-se sempre a um sujeito de
caracteristicas determinadas. O que é explicito na descri¢do da tarefa corresponde
aquilo que é considerado néio ser do conhecimento deste sujeito; o que ¢ implicito
corresponde o que julgamos desnecessario dizer, ja que € conhecido pelo sujeito
em questio.

f) A descrigdo de uma tarefa estd completa para um determinado sujeito, quando
' lhe permite a exécug:ﬁo imediata da tarefa sem a necessidade de utilizar

conhecimentos anterior.

Desta forma, quem planeja o treinamento precisa considerar que a
descri¢do da tarefa refere-se, sempre, a concepgdo do sujeito que a ira realizar, €
que o contetdo deste treinamento deve também ser elaborado de acordo com a
clientela a ser atingida, considerando-se sempre as suas competéncias anteriores €

aquelas que objetivamos desenvolver.
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3.1.2.3 - Analise da Atividade

O objetivo essencial da analise da atividade ¢ determinar a tarefa efetiva

(Leplat, 1985).

A analise da atividade possibilita conhecer em detalhes o que permite (¢ 0 -

que dificulta) ao trabalhador desenvolver seu trabatho (Fialho,1995).

A observagiio das sucessivas manobras realizadas pelos trabalhadores € os
questionamentos dos “porqués”, dos “como” de suas intervengdes, no momento
em que eles as realizam, perguntando-lhés, em particular, sobre quais informagdes
eles se fundamentam para agir, quais analises realizam a fim de saber o tipo de
representagdes que justifiquem suas estratégias, possibilita reconstituir suas

atividades e identificar os mecanismos de regula¢do e de adaptagdo.

A observagiio dos gestos, posturas, deslocamentos, horarios de trabalho,
aspectos psicossociais e organizagdo do trabalho, possibilita diagnosticar o custo
que o trabalho traz para o individuo. O conhecimento de todos estes fatores torna
~ possivel realizar melhorias na concepgdo € organizagdo do trabalho e na

elaboragio dos programas dos treinamentos.

A analise da atividade em termos de movimentos, de procedimentos, ¢ mais
facil de ser executada que a analise dos mecanismos mentais ou cognitivos. Estes
nio podem ser observados, e quando interpretados a partir “dos aspectos
observaveis do comportamento, podem ser erroneamente interpretados (Leplat,
1985).

Com a analise da atividade se encerra a busca do conhecimento da
realidade, 0 que torna mais facil o planejamento dos treinamentos, ndo s6 em

relagio ao programa curricular, mas a defini¢do dos objetivos, a escolha das



36

técnicas de ensino a serem adotadas, em nivel de aprofundamento, e a clientela a

ser atingida.

3.2 - Alguns Aspectos Considerados pela Ergonomia.

A ergonomia tem discutido e comprovado que os aspectos humanos do
trabalho devem ser considerados, € a situagio de trabalho deve ser modificada em

fung¢io do homem.

O homem deve ser considerado como um ser que acumulou experiéncias,
desenvolveu crengas, estruturou valores, a partir dos quais define seus padrdes de

atitude e comportamentos (Medeiros, 1994).

A partir deste conceito serdo apresentados alguns aspectos relacionados ao
homem e que poderdo influenciar na realizagdo do treinamento ou interferir no
seu desenvolvimento. Estes conceitos por vezes ndo sdo considerados por quem

planeja, executa e avalia os teinamentos.

3.2.1 - Competéncias:

Em ergonomia, competéncia corresponde as estruturas hipotéticas que
permitem ao operador dar significagdo, pela agdio, as situagdes de trabalho

(Montmollim, 1995).

As competéncias estdo sempre relacionadas a atividade. Fala-se sempre de
competéncia para (tal tarefa, ou tal tipo de tarefas). Assim, a competéncia s se

realiza na agdo. A competéncia profissional se expande na pratica do trabalho.
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A competéncia se da nas situagdes profissional e de formagéo,
influenciadas pela histéria de vida e social, pela ergonomia e por programas de

formagio, respectivamente.

O conceito de competéncia demonstra uma realidade dindmica, um

processo. Ndo é um estado, é algo que se renova a cada momento.

A competéncia é definida como “um saber-fazer operacionalmente
valido”. O termo validagdo sublinha a necessidade que os conhecimentos ou
experiéncias do trabalhador sejam confirmados no dominio de fungdes

efetivamente exercidas (Boterf, 1995).

As competéncias sdo conjuntos de conhecimentos, de capacidades de agdo
e de comportamentos estruturados em ﬁmgﬁo de um objetivo ¢ em uma

determinada situagdo (Gilbert, Parlier,1992 in Boterf, 1995).

A competéncia ndo é um estado ou um conhecimento possuido. Ela ndo se
reduz a um saber nem a um saber-fazer. Ela nfo é assimilavel em uma agéo de
formacgdo. “Possuir conhecimentos ou capacidades ndo significa ser competente.
Pode-se conhecer técnicas ou regras de gestdo contabil e ndo saber aplica-las no
momento oportuno. Pode-se conhecer o direito comercial e mal redigir contratos”

(Boterf,1995).

Em algumas situagdes percebe-se que pessoas que possuem
conhecimentos ou capacidades nem sempre sabem utiliza-los de forma correta na

situagdo de trabalho.

Ser competente ndo ¢ limitar-se a execugdo de uma tarefa unica e

repetitiva. A competéncia supde a capacidade de aprender e de se adaptar. E ser
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capaz de utilizar o saber e o saber-fazer de forma a atender seus interesses € a

resolver o problema enfrentado.

Mandon (1990) descreve as competéncias como o saber mobilizar seus
conhecimentos e qualidades frente a um problema dado, ou seja, as

competéncias sdo os conhecimentos e as qualidades utilizados nesta situagdo.

Alguns associam erroneamente o conceito de competéncia as
" qualificagGes, outros ao saber-fazer, sem falar dos que o relacionam ao nivel de

diplomas.

Boterf (1995) define competéncia como um saber-agir, e ilustra este

conceito com a seguinte figura:

saber-agir - saber-mobilizar| os recursos (conheci-
Competéncia =| responsavel e =| - saber-integrar | mentos, capacidades...
valido - saber-transferir

Figura 2: Competéncia segundo Boterf (1994).

Nem tudo o que o operador sabe € utilizado a todo momento. O que ele
aprende e que fica armazenado na memdria a longo termo, deve ser atualizado e
tratado pela memoria de curto termo. Sera competente aquele que souber utilizar
estes diversos saberes para resolver problemas novos em situagdes novas e
diversas. O competente é auténomo no seu trabalho; € capaz de ter iniciativas, de

- fazer proposigdes.

A competéncia é um atributo do sujeito (Sﬁoabantes, 1993). O saber pode

ser socializado, a competéncia ndo.
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Montmollim (1986) sublinha que os trabalhadores sdo pessoas reais €
coerentes, com experiéncias € memorias, € que 0 conceito de competéncia €
indispensével para explicar suas condutas. As condutas dos trabalhadores néo séo
produzidas de maneira aleatoria € imprevisivel, elas representam o saber eo
saber-fazer integrados e reestruturados de forma a atender seu interesse € a

resolver o problema enfrentado.

A ergonomia valoriza as competéncias anteriores dos trabalhadores. E
preferivel que o trabalhador tenha uma formagdo mais geral, que the dé condi¢es
de interferir sempre que o sistema o solicite. Os processos produtivos atuais
exigem que o trabalhador seja dotado de habilidade prétiéa, capacidade de

raciocinio, tomada de decisdo e conhecimento suficiente das fungOes conexas.

Diversos autores defendem a formagdo mais abrangente, que supere o
restrito campo das qualificagdes especificas dos postos de trabalho, e que
assegurem a producdo de competéncias — constituidas de diversos saberes —

capazes de responder as demandas do sistema produtivo capitalista.

As competéncias permitem a antecipagdo de fendmenos, o reconhecimento

do implicito das instrugdes, a variabilidade das tarefas.

Deluiz (1995) acredita que os programas de formagdo devem possibilitar “a
construgdo de uma identidade individual e coletiva, valorizando-se o
desenvolvimento do sujeito e a formagio de uma consciéncia coletiva critica e
emancipadora. Para tanto, a formagdo orientada para o trabalho deve prever a
constru¢gio de competéncias técnicas e intelectuais amplas, competéncias

organizacionais/met6dicas, comunicativas, sociais € comportamentais”.
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A autora define cada uma destas competéncias.

- Competéncias técnicas abrangentes sdo predominantemente intelectuais e
objetivam o exercicio do “aprender a pensar” e “aprender a aprender”,
desenvolvendo a capacidade de reconhecer e definir problemas, equacionar
solugdes, pensar estrategicamente, atuar preventivamente ¢ introduzir
modificagSes no processo de trabalho, além da transferéncia e generalizagdo de
. conhecimentos.

- As competéncias organizacionais ou metddicas se traduzem na

capacidade do individuo de planejar e se auto-organizar, estabelecendo métodos
proprios, gerenciando seu tempo € seu espago de trabalho. Essas competéncias
implicam na capacidade de auto-avaliagio e geram a auto-suficiéncia.

- As competéncias _comunicativas traduzem-se pela capacidade de

expressdo € comunicagdo com seu grupo, superiores hierdrquicos ou
subordinados, de cooperagio, de trabalho em equipe, de didlogo e de comunicagio
interpessoal.

- As competéncias sociais revelam-se na capacidade do individuo de

utilizar todos os seus conhecimentos obtidos através de fontes, meios € recursos.
Trata-se da capacidade de transferir conhecimentos da vida quotidiana para o
ambiente de trabalho e vice-versa.

As competéncias comportamentais envolvem a iniciativa, a criatividade, a

vontade de aprender, a abertura s mudangas, a consciéncia da qualidade e das
implicagSes do seu trabalho, implicam o envolvimento da subjetividade do

individuo na nova organizagdo do trabatho.

Os treinamentos oferecidos pelas empresas devem objetivar o
desenvolvimento de competéncias que subsidiario o trabalhador para agir em
situagdes diversas, adaptar-se as novas situagdes, as modificagdes do processo e

do contexto.
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3.2.2 - Saber-fazer:

O saber-fazer é tudo o que permite passar das instrugdes ao resultado
desejado: se compde de todos os acréscimos que fazem aqueles que trabalham
para preencher lacunas deixadas por regras formais deficientes e imprecisas; sd0
os procedimentos que permitem encontrar solugdes para problemas utilizando os
conhecimentos operativos que detém o operador. O saber-fazer € adquirido

" durante a vida, com a pratica, com a agio.

Libaneo (1990) diz que o conhecimento ji se encontra na vida das
pessoas, mesmo que de maneira rudimentar: ele é extraido da problematizago,

da pratica.

A aquisigiio do saber-fazer é um processo continuo que se desenvolve em
um contexto em que ha a interagdo com muitas pessoas. Isso significa que o
saber-fazer ndo é um atributo individual fixo, mas um conjunto de conhecimentos
que se adquire com a pratica: a pratica melhora o saber-fazer, que ndo €

adquirido de uma s6 vez (Guérin, 1990).

“O saber-fazer pode ser definido como os conhecimentos procedurais, tal
como eles se manifestam na atividade. Eles sdo adquiridos mais pela pratica do
que pela formagio formalizada. Eles raramente sdo verbalizados e dificilmente

transmissiveis” (Montmollin, 1995).

Cada nova situagdo vivida aumenta a experiéncia do operador. Conforme a
estrutura de seus saberes, ele coloca a situagdo atual em relagdo com experiéncias
anteriores, e podera gerar regras mais gerais ou, ao contrario, elementos novos

apenas se justapordo aos anteriores, sem que novas ligagdes sejam estabelecidas.
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O trabalhador possui um saber proprio que ndo pode ser ignorado. Saber
este adquirido ao longo da sua vida produtiva, que pode (¢ na maioria das vezes o
¢) ser mais atil para a execugdo de sua atividade, do que certos treinamentos €

manuais de instrugdes.

No treinamento devemos, enquanto educadores, reconhecer os saberes dos 3

-

trabalhadores e os utilizar. i
3.2.3 - A representagdo mental/imagem operativa:

O operador constréi uma representagio do dispositivo sobre o qual
trabatha e sobre seu meio de trabalho. Estas representa¢des consideram o conjunto
dos elementos da situagdo e¢ da tarefa: sdo portanto muito particularizadas,

ocasionais, € por vezes precarias.

A representagio mental se constr6i a partir da exploragdo ativa da
realidade e em fungdio das agdes sobre o objeto (maquina, dispositivo,...) € as

modifica¢des efetuadas por esta agdo (Teiger,1990).

Ochanine (1972) insiste sobre o carater dindmico das representagdes,

causado pelo fato do operador estar em constante transformagao.

Além disso, o mesmo dispositivo (maquina, por exemplo) sera
representado diferentemente para o operador, para o conceptor ou para o técnico

de manuteng¢do, dependendo da tarefa que cada um tera de executar.

O préprio operador pode ter varias representagdes do mesmo dispositivo,
conforme o objetivo que ele fixou, ou que lhe foi imposto em momentos

diferentes (Teiger,1990).
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Esta representagdo elaborada pelo operador vai lhe servir para o
planejamento de sua atividade. Ela lhe permite antecipar o resultado de suas

intervengdes sobre a maquina e corrigir suas agdes antes de ver os resultados.

Por ocasido do treinamento € necessario que se verifique se as
representagdes mentais dos trabalhadores estdo de acordo com a realidade, de
forma a evitar que representa¢des mal elaboradas causem problemas ao sistema e

ao trabalhador.

3.2.4 - Erro Humano:

Os treinamentos algumas vezes sdo planejados para diminuir a ocorréncia
de erros. Pensa-se que sempre que o erro ocorre € sinal de defici€ncia no modo

do operador realizar a tarefa, € que o treinamento solucionara o problema.

Leplat (1985) diz que o erro é resultado de uma inadequagdo entre as
condigdes do sistema e do ambiente, a organizagdo do trabalho, as caracteristicas

da tarefa e as do operador ou do coletivo de trabalho.

Utilizando o conceito de Leplat, podemos afirmar que o desenvolvimento
do treinamento ndo necessariamente elimina a ocorréncia de erros, ja que 0s

outros componentes ndo sdo monitorados.

O erro muitas vezes é determinado por caracteristicas do operador
(habilidades conhecimentos, experiéncia), mas também por caracteristicas da

tarefa (objetivos, sistema técnico, ambiente, regras de execugio).

O erro ndo deve ser encarado como sindnimo de falha humana associada a

uma culpa (Leplat, 1986).
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As caracteristicas organizacionais também sdo fonte geradoras de erros,
por exemplo: longa jornada de trabalho, carga intensa de trabalho, diviséo das

tarefas, salarios, conflitos, conjuntura economica € social.

As intervengdes do tipo ergondmicas analisam estas condigdes externas ao

trabalho e consideram aspectos internos do trabalhador capazes de gerar er10S.

O trabalhador nio é considerado pela ergonomia como o culpado, € o

treinamento ndo é recomendado como a solugio de todos os problemas.

Hackman in Leplat (1985) menciona quatro fatores particularmente

importantes como fatores de erros:

W o grau de compreensdo da tarefa (uma tarefa mal compreendida podera
gerar erros); |

W o grau de aceitagdo da tarefa, a vontade maior ou menor de cooperar (os
erros terio maiores probabilidades de ocorrerem se a tarefa é mal aceita
e se 0 operador se compromete pouco);

B as necessidades e valores proprios que o executante da a tarefa (os erros
terdo maiores probabilidades de ocorrerem se a tarefa é desvalorizada
aos olhos do operador);

B o impacto de experiéncia passada sobre tarefas similares (os erros
poderdo nascer por exemplo de uma assimilagdo injustificada da tarefa

atual com uma tarefa conhecida).

Leplat (1985) acrescenta a esta lista a definigéo da tarefa e dos objetivos:

O definigdo da tarefa: definir uma tarefa significa definir o seu ou seus
objetivos e as condigdes de execugdo. Esta definigdo sera feita de
maneira a atender as expectativas de quem a planificou, mas deve
considerar também as caracteristicas daquele que a executara. Esta

defini¢dio ndo pode ser confusa ou gerar contradig0es.
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O definigio dos objetivos: os objetivos devem ser formulados com
coeréncia, de forma a evitar conflitos. Um exemplo de objetivo mal
formulado é o seguinte: “fazer rapido e sem erros”. Este objetivo nem
sempre podera ser alcangado, ¢ com certeza gerard ansiedade no
trabalhador. Outra preocupagdo que se deve ter na formulagdo do
objetivo é a condi¢do de ser avaliado. Objetivos com expressdes -do
tipo “fazer o melhor” sdo dificeis de ser avaliados. A palavra “melhor”
podera ter significado diferente para aquele que elaborou o objetivo,

para aquele que executa a tarefa, ¢ para aquele que o avalia.

3.2.5 - Manuais e instrugdes:

Os manuais de instrugdo nem sempre substituem um treinamento, como
muitos pensam. H4, porém, manuais que ndo facilitam a execugfo da atividade e
até podem ser causas de erros. Wright (1981) apresenta como causas de erros nos
manuais ¢ instrugdes:

¢ informagdes inexatas;

e informagdes dificilmente compreensiveis;

e informa¢des mal organizadas: por exemplo, para compreender uma

informagdo dada em uma pagina, é necessario verificar a pagina seguinte.

e indicagdes insuficientes, 0 que obriga o operador a deduzir informagdes

uteis de outras informagdes; |

e indicagdes em excesso, 0 que obriga o operador a fazer escolhas dificeis

(informagdes teis misturadas com informagdes oportunistas).
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3.2.6 - Trabalho prescrito e trabalho real:

Muitas dificuldades relativas as condigdes de trabalho a ao seu
melhoramento estdo ligadas ao fato de considerar-se o trabalho prescrito e ndo o
trabalho real. A distincia entre duas descrigdes da situagio, uma normativa e a
outra realista, pode ser consideravel, em decorréncia da negligéncia de |
caracteristicas, as vezes minimas, do dispositivo do trabalho por aquele que

prescreveu a atividade.

E essencial que todos os especialistas em treinamento considerem que as
atividades desenvolvidas pelo operador néo correspondem sempre as
especificagdes da tarefa. A existéncia de sinais ou procedimentos escritos
precisos ndio garantem que eles sejam observados. Esta afirmagdo pode parecer
banal, mas as observagdes das atividades dos operadores nas empresas mostram
que os administradores, os supervisores tém tendéncias a acreditar que o

operador funciona como as instrugdes previstas.

A analise da atividade constata a diferenga que ha entre a atividade € o que
foi prescrito. Pode-se entender, nestas condigdes, porque alguns programas de
treinamento ndo alcangam os objetivos: os planejadores fundamentam-se sobre

uma representagdo errénea da atividade.

Ha ainda os treinamentos que sdo programados para repassar aos
operadores a prescrigio da tarefa. Neste caso, € necessario considerar que o
entendimento desta prescrigdo podera ser diferente para cada trabalhador,
considerando-se diferengas entre o trabalhador iniciante € o experiente, 0
qualificado e o ndo qualificado, o familiarizado com a presente tecnologia e
aquele que a ignora totalmente. Em resumo; a descricio da tarefa e sua

interpretagfio dependerio dos conhecimentos que o trabalhador possui, ou seja, a
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qualidade da definigdo de uma tarefa ndo pode ser avaliada sem referéncia ao

sujeito a que ela esta destinada.

Quando pretende-se definir as exigéncias do posto de trabalho, a partir do
trabalho tedrico, dois problemas essenciais aparecem: de um lado, a eliminagéo
da complexidade real da tarefa, em relagdo a simultaneidade de diferentes
operagdes, suscetiveis de criar uma situagdo de stress - as intervengdes sdo
simplesmente listadas, umas ap6s as outras, sem considerar-se o fator tempo; de
" outro lado, a ocultagdo de disfuncionamento da organizagdo do trabalho, em
razio da insuficiéncia do estudo do trabalho real e da esquematizagdo do trabalho
teorico, enquanto eles devem ter um papel determinante na definicdo das

exigéncias do posto.

A hipétese de uma distancia entre trabalho real e trabalho prescrito nio
implica evidentemente que ndo haja ligagéo entre os dois. Ha situagdes que a
atividade requer que as regras sejam obrigatoriamente seguidas. As regras sdo,

entdo, rigorosamente marcadas.

Na analise do trabalho, o conhecimento do trabalho prescrito, das regras
fixadas, ¢ tdo importante quanto o conhecimento do trabalho realmente

desenvolvido.
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CAPITULO 4

ESTUDO DE CASO

Para que pudéssemos demonstrar a importincia de ser utilizada a Analise
Ergondémica do Trabalho, quando da elaboragdo do programa dos treinamentos,

optamos por um estudo de caso.

Escolhemos entre algumas empresas, aquelas que tinham em sua
programagao anual um treinamento bem definido, com programa detalhado e no

qual pudéssemos realizar a analise do trabalho.

Apos varios contatos € muitos problemas, optamos por estudar um dos
treinamentos realizados pela instituicdo ao qual estamos vinculados,

considerando-se o retorno dos resultados deste estudo para a propria instituigdo.

Dentre varios treinamentos oferecidos pela FUNDACENTRO-Fundagdo
Jorge Duprat de Seguranga e Medicina do Trabalho, escolhemos o Treinamento

de Seguranga na Operagdo de Caldeiras.

Os requisitos para esta escolha foram a carga horaria compacta, o
conteido bem detalhado, a existéncia de funcdo especifica, a obrigatoriedade de
sua realizagdo ¢ nossa experiéncia na organizacdo e coordenagdo destes

treinamentos.
4.1- Metodologia

A metodologia aplicada neste estudo foi a da Analise Ergonomica do

Trabalho (AET), que consiste em trés etapas, conforme descritas no capitulo 3 :
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B Analise da demanda
B Analise da tarefa

B Analise da atividade

Os procedimentos adotados foram os seguintes: _

B Anilise do Treinamento de Seguranga na Operagdo de Caldeiras
realizado pela FUNDACENTRO.

B Escolha de um local para realizagdo do estudo. Optou-se pelo Setor de
Caldeiras do Hospital Universitario da Universidade Federal de Santa
Catarina (HU/UFSC).

B Entrevista com o chefe da Divisdo de Manﬁtengﬁo do HU, o que
permitiu o conhecimento das prescrigdes referentes a fungdo.

B Entrevistas com os operadores das caldeiras .

B Observagdes abertas e sistematicas das atividades, inclusive com
filmagens de algumas agdes.

B Levantamento das condi¢des de riscos no setor.

B Estudo comparativo entre os dados coletados e o contetido programatico
do treinamento. Neste momento, contratou-se um consultor técnico,
especialista em caldeiras, que fez a correlagdo entre as atividades
desenvolvidas pelos operadores € o curriculo do treinamento.

B Contato com o engenheiro que auxiliou na elaboragdo do contetdo
programatico do Treinamento de Seguranga na Operagdo de Caldeiras.

B Reunido com os operadores para discussdo e avaliagdo dos resultados
do trabalho.

B Avaliagdo dos dados coletados e elaboragdo de conclusdes.
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4.2 - Anilise Ergondmica da Operacio de Caldeiras:
4.2.1 - A demanda

A demanda deste estudo partiu da pesquisadora que, preferindo estudar um
treinamento oferecido pela institui¢do 4 qual é vinculada, escolheu uma empresa

que possuia trabalhadores que tivessem participado do treinamento em questHo.

O presente estudo foi realizado no setor de caldeiras do Hospital
Universitario da Universidade Federal de Santa Catarina, durante os meses de

novembro/95, margo, maio € novembro/96.
4.2.2 - Anilise da tarefa

A tarefa dos operadores ¢ basicamente operar e controlar as caldeiras para
que gerem vapor, que servird para aquecer a agua dos setores de lavanderia,
refeitério, banheiros e esterilizagdo de materiais cirargicos do Hospital
Universitario.

Para que conhecéssemos o trabalho realizado pelo operador de caldeira, o
| primeiro procediménto foi conversar com o chefe da Divisdo de Manutengio.

Este nos apresentou a prescri¢do das tarefas a serem desenvolvidas, que
estdo detalhadas nos manuais dos fabricantes das caldeiras. Somos informados
neste momento que os operadores treinados pela FUNDACENTRO nido

trabalhavam mais no H.U.
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4.2.2.1. Caracteristicas da populagio:

operador | idade | sexo tempo de experiéncia nivel de participou:
servigo no anterior instrugio de

: setor (anos) na fungio treinamento
01 29 | M 5 . ndo 2° grau sim
02 37 | M 16 nao 1° grau nao
03 41 | M 12 sim superior nio
04 41 M 13 nio 1° grau nio
05 55 | M 15 sim superior ndo

4.2.2.2. Caracteristicas do ambiente de trabalho

A area destinada ao setor de caldeiras é um galpdo ao lado do prédio no
qual funciona a Divisdo de Manutengdo, medindo 37,90 X 12,00 m, conforme
lay-out em anexo (anexo 1).

As paredes s3o de alvenaria, pintadas na cor branca, cobertura de zinco, e
piso de cimento. Possui 09 janelas tipo basculantes e 3 portas.

Neste galpdo, foi construida uma sala de alvenaria e um banheiro para os

operadores. Duas paredes desta sala sdo de vidro.
4.2.2.2.1 - Condi¢gdes Ambientais:

a) Ruido:

O ruido ¢ um dos problemas mais graves do ambiente, podendo ser
percebido ao adentrar-se no pavilhdo. Houve entio a necessidade de
conhecermos os niveis ali existentes.

Em 11.08.95, o Laboratorio de Ruido e Vibragdes do Departamento de
- Engenharia Mecénica da U.F.S.C. efetuou medi¢des em 7 pontos do setor de
caldeiras. Como a situagdo analisada continua a mesma, optamos por utilizar os

dados por eles coletados.
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Planilha de Medigao de Ruido
Setor de Caldeiras - 11.08.95

PONTO DE MEDICAO NIVEL - db(A)
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Fonte: Laboratorio de Ruido e Vibragdes-Departamento de Eng® Mecanica- UFSC.

Onde:
Ponto 1 - ao lado do compressor SABROE
2 - entre compressores SABROE e BOILER
3 - na frente dos compressores de ar
4 - na frente das bombas de vacuo
5 - na frente da caldeira ATA
6 - entre caldeira ATA e caldeira SIMILI

7 - na sala dos operadores

b) Temperatura e Ventilagdo:

De acordo com as observagoes e relatos dos operadores a temperatura do
ambiente € alta, especialmente no verdo. Esta alta temperatura é provocada
principalmente por vazamentos de vapor e mal isolamento das caldeiras.

O operador permanece a maior parte do tempo na sala do operador na
qual ha ar condicionado. A exposigio ao calor n3o é constante. Ocorre apenas no
momento que o operador supervisiona os comandos ¢ faz a manuten¢do dos
© equipamentos.

A ventilagio ¢ feita através de 3 portas e de 10 janelas, tipo basculantes.
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¢) lluminagio:
A iluminagio no setor é adequada para a natureza da atividade ali

desenvolvida.
4.2.2.3 - Equipamentos

Estdo instalados no setor de caldeiras os seguintes equipamentos:
- caldeira Ata (1)

- caldeira Simili (1)

- caldeira Simili elétrica (1)

- aquecedof de agua (1)

- bomba de agua quente (2)

- bomba de vacuo (1)

- reservatorio de dleo B.P.F (1)
- reservatorio de dleo diesel (1)
- captor de fuligem (1)

- incinerador (1)

- tanque de retorno do condensado (1)
 4.2.2.4 - Estrutura organizacional:
Em termos de estrutura organizacional, o setor de caldeiras esta
hierarquicamente subordinado 4 Divisdo de Manutengdo ¢ esta a Diretoria de
Administragdo do Hospital Universitario.

4.2.2.5 - Horarios e escalas:

O setor de caldeiras funciona em dois turnbs: das 07:00 as 19:00 h e das
19:00 as 07:00 h.
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A escala compreende uma rotagdo de 12 horas de trabalho por 36 de
descanso, com intervalo de 1 hora para as refeigdes.
Nos finais de semana e feriados as caldeiras continuam ligadas; sendo

desligadas no domingo a noite e religadas na manh3 de segunda-feira.

4.2.2.6 - Rotinas de trabalho:

Nio ha rotinas prescritas pela instituig@o, as rotinas necessarias para que
as caldeiras sejam colocadas em funcionamento estdo previstas nos manuais dos
fabricantes de cada caldeira. Ha apenas definigéio de atribui¢Ges gerais (anexo 2).

As tarefas executadas diariamente pelos operadores sdo sempre as

mesmas, variando apenas quando sdo feitas manutengdes.
4.2.2.7 - Comunicagdes

A comunicagdo entre a chefia e os operadores € feita através de
memorandos, por telefone e pessoalmente.
A comunicagfo entre os operadores € feita através do livro de ocorréncias

€ pessoalmente.
4.2.2.8 - Relagdes de trabalho

Na opinido dos operadores, a relacdo de trabalho entre a chefia e os
operadores ndo ¢ muito boa. A chefia diz conseguir administrar os conflitos.

A relagdo entre os operadores € amigavel e em clima de companheirismo.
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4.2.2.9 - Relagdes com a comunidade

O setor de caldeiras é uma area que desempenha um papel fundamental
para o HU, ji que a falta de 4gua quente dificultaria a higienizagdo dos
materiais ciriirgicos e roupas. De acordo com depoimento dos operadores esta
importancia ndo é percebida pelas pessoas, que s6 lembram das caldeiras quando
estas ndo estdo funcionando adequadamente e falta agua quente no H.U.

O relacionamento com os moradores dos prédios vizinhos também ¢

“tumultuado. Estes reclamam constantemente da fuligem e fumaga que as

caldeiras expelem, chegando as vezes a chamarem a policia para interferir.
4.2.2.10 - Caracteristicas sdcio-econdmicas

Os operadores sdo servidores publicos federais, possuindo estabilidade de
emprego, plano de cargo e salarios definido, vale-refei¢do, vale-transporte, e

todos os demais beneficios oferecidos pela U.F.S.C.

4.2.3 - Analise da atividade dos operadores de caldeiras

A importincia da realizagdo da analise da atividade ¢ de detectar
caracteristicas do trabalho efetivamente realizado e os mecanismos de adaptagio

e de regulagdo utilizados pelo operador.
4.2.3.1 - Descrigdo da atividade

As atividades no setor de caldeiras sdo dividas em 2 turnos. Observamos o
turno das 07:00 as 19:00 horas, durante toda a jornada.
- Quando o operador chega (07:00 h), a caldeira elétrica ja foi ligada pelo

operador do turno noturno, para que possibilite o preparo do café da manha dos
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pacientes internados no H.U. O operador desenvolve durante a sua jornada de
trabalho as seguintes manobras:

1. olha o Livro de Ocorréncias;

. ativa o quadro de disjuntores;

. aperta os fusiveis no painel de comando;

. liga o botdo do tanque de servigo;

. abre a valvula de circulagio de 6leo na entrada do aquecedor;

. abre a valvula de circulagio de 6leo na saida do aquecedor;

. liga 0 botdo da bomba de dleo na painel de comando;

. aguarda o aquecimento do dleo;

O &0 3 O »n A W N

. abre a valvula de passagem do dleo;

[W—y
S

. abre a valvula do compressor de ar;

o
P

. abre a valvula de entrada do compressor de ar;

[W—y
N

. liga o botdo do compressor no painel de comando;

—
(98]

. aciona o botdo de partida da caldeira no painel,;

[Se
FeN

. aguarda o aumento da pressdo do vapor;

—
W

. abre a valvula BY-PASS para circular vapor na rede;

16. gerencia 0 funcionamento da caldeira em relagéio ao nivel d’agua, pressdo do
* vapor, pressdo do 6leo, temperatura do 6leo;

17. quando necessario, faz o tratamento d’agua de caldeira, utilizando produtos ¢
recomendagdes de empresas especializadas;

18. faz, a cada 2 horas, a descarga de fundo;

19. d4 manutengdo nas caldeiras quando nédo ha técnico de manutencéo.

A orientagdo da chefia ¢ que as rotinas sigam as etapas constantes nos
~ manuais dos fabricantes das caldeiras.

“As vezes parece até que o manual é de outra caldeira” (operador 02).
“Eles (os chefes) querem que a gente sigé 0 manual, mas a nossa copia

nem da pra ler. Est4 tudo apagado” (operador 05).
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Os depoimentos dos operadores demonstram que a orientagdo da chefia
ndo ¢ seguida, e que a rotina foi oficializada por eles proprios.

Além das atribui¢des previstas, eles desenvolvem outras atividades que,
teoricamente, ndo seriam da competéncia deles. Entre elas, pode-se citar:
manutengdo mecénica ¢ elétrica, operagdo dos equipamentos de ar comprimido ¢
de produgio de vacuo. |

“Sei que nfo é minha fung¢do, mas quando uma caldeira para ndo da tempo
para esperar'o pessoal da manutengdo. Os outros (funcionarios do HU) ficam me

“cobrando” (operador 02).

4.2.3.2 - Condicionantes que afetam o desenvolvimento das

atividades
4.2.3.2.1 - Condicionantes Fisica_s:

Para o desenvolvimento das atividades, o operador adota posturas pouco
forgadas, curvando-se quando das manobras para colocar as caldeiras em
funcionamento. |

A for¢a empregada ndo ¢ representativa, ja que os comandos sdo de facil
| acionamento. |

O operador permanece sentado a maior parte da jornada, deslocando-se
até os equipamentos quando ha a necessidade de controle.

Quando o operador executa as manobras exigidas pela fungdo, utiliza

principalmente o brago e a visio.
4.2.3.2.2 - Condicionantes Cognitivas:
Os fatores cognitivos que envolvem a atividade do operador de caldeiras

sio em grande nimero e¢ de utilizagdo freqiilente. HA a necessidade de

conhecimento de grandezas fisicas como: pressdo, quantidade de vapor,
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temperatura e¢ calor; conhecimento dos equipamentos que controlam estas
variaveis, conhecimento dos instrumentos, partes ¢ funcionamento de varios
tipos de caldeiras e principalmente dos riscos inerentes a0 mau funcionamento
destes equipamentos. E exigido ainda o conhecimento das possiveis falhas e/ou
defeitos e de como elimina-los. |

A atividade exige o reconhecimento de sinais (luminosos € sonoros) paira

que sejam tomadas as providéncias inerentes ao problema detectado.
4.2.3.2.3 - Condicionantes Emocionais:

A pfessﬁo por parte dos funcionarios do HU, quando da falta de 4gua
quente, € o problema mais grave citado pelos operadores.

O risco de acidentes os incomoda, apesar de dizerem que a possibilidade
de ocorrer é muita pequena.

Relataram, também, as varias reclamagdes dos moradores dos prédios
vizinhos e o relacionamento com a chefia.

H4, ainda, a falta de definigdo em relagdo aos responsaveis pela
manutengdo das caldeiras. Citam que fazer manutengdo ndo é atribuigdo do
operador, mas por ndo haver profissional definido, muitas vezes, acumulam
 também esta fungéo.

Os operadores fizeram referéncia em relagio a preocupagdo com riscos de
explosdo e acidentes graves. Porém, ao mesmo tempo, disseram que isto é muito

dificil de ocorrer.
4.2.4 - Diagnostico e Recomendagdes
Apresentaremos neste item os problemas inerentes a atividade do

operador de caldeiras capazes de lhe causar danos a saide e/ou ao seu bem-

estar.
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4.2.4.1 - Ambiente fisico, de trabalho e equipamentos

O calor gerado pelas caldeiras é muito alto, provocando desconforto, mas
ndo atingindo niveis capazes de provocar stress térmico, conforme prevé a NR-
15. E recomendavel que sejam verificados os dutos e valvulas das céldeiras,
eliminando os vazamentos de vapor existentes. O operador deve permanecer na
sala a ele reservada, que possui ar condicionado, durante o tempo que ndo estiver
executando tarefas diretamente nas caldetras.

A iluminagio do ambiente ¢ adequada. Porém, seria ainda melhor se
fossem trocadas as lampadas que estdo queimadas e feito a limpeza de todas as
outras.

O operador tem contato com o 6leo das caldeiras, apesar de esta exposigdo
ser esporadica, necessitando, nestas situagdes, protecdo adequada para as maos.

O ruido € o problema mais grave encontrado neste ambiente. Como no
pavilhdo ha a sala reservada para o operador, na qual o nivel de ruido € toleravel,
¢ recomendavel que este permaneca nesta sala durante o tempo que ndo estiver
executando atividades diretamente nas caldeiras. Quando houver necessidade do
desenvolvimento dessas atividades, o operador devera utilizar protegdo auditiva.

Ha riscos de quedas pela nfo existéncia de corrimdo na escada que da
" acesso aos reservatorios de 6leo diesel, pela falta de protegdo do orificio para o
escoamento de agua localizado no piso e inexisténcia de parapeito no mezanino
em que estdo os reservatorios de oleo.

Os operadores assinalam que alguns equipamentos ndo apresentam
condi¢Ges de uso, mas que continuam sendo utilizados. Recomenda-se que sejam
feitas manutengGes periddicas por técnicos especializados, considerando-se que a

atividade € de alto risco, necessitando os equipamentos de supervisdo constante.
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4.2.4.2 - Organizagdo do trabalho

O trabalho esta organizado em tarefas repetitivas, mondtonas e pouco
flexiveis, inibindo a criatividade ¢ a iniciativa. Predomina a monotonia, ja que
o acumulo de manobras ocorre no inicio da jornada, permanecendo o operador,

durante o tempo restante, apenas com a atividade de controle dos equipamentds.
4.2.4.3 - Trabalhadores

a) Acidentes :
Nédo ¢ comum a ocorréncia de acidentes no setor, apesar de ser uma
atividade de alto risco. Foram citados casos de queimadura e marretada no

joelho.

b) Treinamento:

Nido ha treinamento formal para os servidores contratados. O trabalho é
aprendido através da orientagdo de operadores mais antigos na fungio.

Apesar do Treinamento de Seguranga na Operagdo de Caldeiras ser
obrigatério apenas um operador freqiientou o treinamento oferecido pelo SENAL

A aﬁrmag:ﬁo‘ dos operadores ¢ de que ndo necessitam de treinamento, mas
acentuam que no comego foi mais dificil. Vale lembrar que a média de tempo na
fungdo e no setor é de 12 anos. Eles desenvolveram uma rotina de trabalho

coletiva € o saber-fazer.

¢) Saude:

Nio ¢ realizada audiometria, apesar de haver laudo comprovando niveis
| elevados de ruidos. Desta forma, ndo é possivel verificar perdas de audi¢do. E
recomendavel que os trabalhadores sejam submetidos a exames audiométricos e
orientados a utilizar equipamentos de protegdo auditiva.

Nos demais aspectos ndo houve reclamagdes.
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d) Absenteismo e turn-over:

A taxa de absenteismo é zero. Sempre que ha a necessidade de faltar ao
servigo, o operador escalado comunica-se com outro para que este o substitua,
mudando a escala de. servigo. Os operadores explicam este fato dizendo: “Todos
nds sabemos a importincia de nosso trabalho. Ja pensou quantas vidas dependem
do funcionamento destas caldeiras?” (operador 02). |

Podemos verificar através do tempo de servigo dos operadores que a
taxa de turn-over € baixa. Através da entrevista feita com os operadores ficou

" claro que eles gostam da atividade que desenvolvem.

e) Qﬁeixas:

Foram relatadas queixas em relagéo:

- baixo salario

- calor elevado no verédo

- falta de armérios para pertences pessoais
- falta de pecas de reposi¢do

- equipamentos deficientes

- técnicos de manutengdo insuficientes

- ruido fora da sala do operador

O desenvolvimento do trabalho n3o segue as normas oficiais e as
prescri¢des feitas nos manuais dos fabricantes. Os operadores organizam e
desenvolvem o trabalho de acordo com “acertos” feitos entre eles € de maneira a
agilizé-lo. Como afirma Dejours (1994): “as regras de oficio (como o autor
denomina estes acertos) é que possibilitam o reconhecimento de um par pelo
coletivo”.

Os operadores conhecem a importincia de sua fungdo e os riscos nela
existentes.

“Procuro ndo pensar... ha riscos em todos os lugares...a caldeira pode no

explodir, mas posso sair daqui e ser atropelado, né?” (operador 02).



62

O medo existe, mas encontra-se contido pelos mecanismos de defesa.
Dejours (1987) afirma que “se o medo ndo fosse assim neutralizado, se pudesse
aparecer a qualquer momento durante o trabalho, os trabalhadores ndo poderiam
continuar suas tarefas por muito tempo”. Eles evitam inclusive falar sobre o
assunto; ndo gostam de ser lembrados do que tdo penosamente procuram

esquecer.

4.3 - O Treinamento de Seguranca na Operacio de Caldeiras

- O Treinamento de Seguranga na Operacgdo de Caldeiras é obrigatério para
todo operador de caldeira, conforme itens 13.3.4 ¢ 13.3.5 da Nomma
Regulamentadora n° 13 -NR-13, Portaria n° 3214/78, da Secretaria de Seguranca
e Saude do Trabalho, do Ministério do Trabalho.

Objetivo: Preparar o operador para que desenvolva sua atividade com o
maximo de eficiéncia e seguranga.

Carga horaria minima: 40 horas

Curriculo: Previsto na NR-13 (anexo 3)

Pré-requisito para participacio: 1° Grau completo

Forma de realizacio (FUNDACENTRO/SC): A parte tedrica ¢é
ministrada na sede da FUNDACENTRO, as 3* e 5° feiras, das 19:00 as 22:00
horas; a pratica é ministrada em empresas que possuem caldeiras, sempre as 6*
feiras, das 14:00 as 18:00 horas.

Avaliacio: através de avaliagdes escritas elaboradas pelos docentes.

Docentes: sdo utilizados funcionarios da institui¢do (advogado, eng.® de
- Seguranga, técnicos de seguranga do trabalho) e contratados profissionais
externos (médico, eng.® mecanico).

Coordenacio: os treinamentos sdo coordeﬁados por um eng.® mecanico e

uma pedagoga.
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Clientela: operadores de caldeiras provenientes de varias empresas da

Grande Florian6polis, com idade, experi€éncia profissional e nivel de instrugdo

variados.

4.4 - Analise do conteiido do Treinamento de Seguranca na Operacgio de

Caldeiras em relacio as reais atividades exercidas pelos operadores.

Apresentamos a relagdo dos tépicos do curriculo minimo do treinamento

conforme a NR-13:

L.

O 0 3 N s WN

Pressao

. Calor e Temperatura

. Tipos de Caldeiras e suas Utilizagdes

. Partes de uma Caldeira

. Instrumentos e Dispositivos de Controle de Caldeiras
. Partida e Parada

. Regulagem e Controle

. Falhas de Operagéo, Causas e Providéncias

. Roteiro de Vistoria Diaria

10. Operagdo de um Sistema de Varias Caldeiras

11. Procedimentos em Situa¢des de Emergéncia

12. Tratamento de Agua e Manutengdo de Caldeiras

13. Prevengdo Contra Explosdes € Outros Riscos

14. Legislagdo e Normalizagédo

15. Normas Regulamentadoras

- 16. Norma Regulamentadora‘ n° 13 - NR-13

Utilizando a listagem das atividades dos operadores de caldeiras

apresentada no item 4.2.3.1-Descrigdo da atividade, faremos a relagdo entre as



manobras executadas e os contetidos ministrados no treinamento e listados acima,

necessario para a sua execugao.

comando

Descrigdo da atividade Conteudo utilizado

1. olha o Livro de Ocorréncias Todos

2. ativa o quadro de disjuntores 5

3. aperta os fusiveis no painel de comando 5
|4. liga o botdo do tanque de servigo 2,4,5,6

5. abre a valvula de circulagdo de dleo na entrada|2,4,5,6

do aquecedor

6. abre a valvula »de circulagdo de dleo na saida|2,4,5,6

do aquecedor |

7. liga o botdo da bomba de circulagéo de dleo, |1,2,3,4,5,6

para aquecimento, no painel de comando

8. aguarda o aquecimento do 6leo 2,6

9. abre a valvula de passagem do 6leo 6

10. abre a valvula da ventoinha de ar 2,456

11. abre a valvula de entrada do ar 2,4,5.6
|12. liga o botdo da ventoinha no painel de|2,4,5,6

13. aciona o botdo de partida da caldeira no

painel

2,3,4,5,6,7,8,11,13

14. aguarda o aumento da pressdo do vapor

1,5,6,7,8,11,13

15. abre a valvula BY-PASS para circular vapor

na rede

1,2,6,10,11

16. gerencia o funcionamento da caldeira em
relagdo ao nivel d’agua, pressdo do vapor,

pressdo do dleo, temperatura do 6leo

1,2,3,4,5,6,7,8,9,10,11,12

b4

13

17. quando necessario, faz o tratamento d’agua

12,13
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de caldeira, utilizando produtos e recomendagGes

de empresas especializadas

18. faz, a cada 2 horas, a descarga de fundo 12,13

19. da manuteng¢io nas caldeiras quando nio h4|4,5,7,8,12

técnico de manutengio.

Percebe-se, através da analise do quadro acima, que todos os contetidos
_sdo utilizados na realizagdo da atividade. Os itens 14, 15 e 16 ndo foram citados,
mas como referem-se a legislagdo e normatizagdo especificas a atividade s3o de
relevancia fundamental, ja que esclarecem que todos os procedimentos estdo
previstos em lei, e que tém o objetivo de garantir a seguranga do operador e dos
equipamentos.

Ha a necessidade de serem ministrados conteudos sobre eletricidade, pois
todos os equipamentos a utilizam, ha opera¢do que requer mexer em fusiveis € a
manutengdo elétrica, algumas vezes, € feita pelos operadores.

O contetido ministrado no Treinamento de Seguranga na Operagdo de
Caldeiras estd de acordo com as reais necessidades da fungdo, permitindo ao
operador ter condi¢Ges de colocar as caldeiras em operagdo, controlar seu
- funcionamento, agir. em situagdes de emergéncia, executar operagdes de
manutengdo, conhecer os riscos existentes na atividade capazes de atingir a

prépria maquina, a sua saude e integridade fisica.
4.5 - Conclusdes

¢ Falta contetdo sobre Nogdes Basicas de Eletricidade;

e H4 desenvolvimento de tarefas ndo inerentes a fungdo, mas que
por similaridade ou ordem da chefia sdo executadas pelos
operadores e que ndo estio contempladas no conteudo do

treinamento. Ex.: operagdo de compressores.



66

e O nivel de instrugdo dos operadores ¢é elevado. Isto faz com que
possuam  nogles  basicas de fisica, eletricidade,
mecanica,...justificando o desenvolvimento da atividade sem
terem participado do treinamento especifico;

¢ O tempo médio no setor € na fungdo é de 12 anos, garantindo a
existéncia de saber-fazer individual e coletivo;

e Apesar dos operadores que nio freqiientaram o treinamento estar
desenvolvendo adequadamente suas atividades, o treinamento é
necessario para que os operadores compreendam a finalidade de
cada operagdo. Quanto maior o conhecimento do todo o processo
, menor a probabilidade de ocorréncia de acidentes.

o A atividade, de operagio de caldeiras normalmente &
desenvolvida em galpdes nos quais o ruido e a temperatura s3o
elevados, como podemos detectar com a analise do ambiente. O
curriculo do treinamento traz o item “Riscos gerais de acidentes
e riscos a satide”, mas nfo o detalha. E recomendavel que neste
espago sejam desenvolvidos tOpicos sobre exposi¢do a estes
agentes, medidas de controle e de protegdo, e os problemas que

eles acarretam a satide.

O objetivo de realizarmos este estudo era o de demonstrar que a analise
ergondmica do trabalho detecta agdes/atividades que nem sempre sdo conhecidas
pelos profissionais que elaboram os conteudos dos treinamentos, e que o
conhecimento do trabalho real, quando da elaboragdio destes treinamentos, o

torna mais eficaz.

Concluimos que o treinamento analisado - Treinamento de Seguranca na
Operagdo de Caldeiras - apresenta conteidos necessarios e suficientes para o
desempenho das atividades exigidas pela fungio de Operador de Caldeiras.

Ressaltamos apenas a falta de nogdes basicas de eletricidade e discussdes
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referentes aos aspectos emocionais (medo, ansiedade) decorrentes da execugio

de atividade de alto risco.

Para que pudéssemos alcangar nosso objetivo, necessitavamos conhecer o
profissional que elaborou o programa do Treinamento de Seguranga na Operagdo

de Caldeiras, previsto na NR-13, de forma a verificar se ele conhecia a atividade.

Sendo o Treinamento de Seguranga na Operagdo de Caldeiras uma
“exigéncia do Ministério do Trabalho, consultamos a Secretaria de Seguranga e
Satde do Trabalho. Fomos informados que o treinamento foi elaborado pelo
Eng° Rui'de Oliveira Magrini. Contatamos o Eng.° Magrini e este confirmou a
informagdo obtida junto & SSST, nos remeteu seu curriculum vitae (anexo 4) e

autorizou a utilizagio de seu nome neste trabalho.

O Eng.° Magrini € especializado na area de operagdo de caldeiras com
conhecimento tedrico e pratico da atividade. Esta experiéncia foi responsavel

pela elaboragfo de um curriculo adaptado a real atividade.

Além do conhecimento que o Eng.° Magrini possui, em 27 de dezembro
“de 1994 foi formadz;.l uma comissdo composta por representantes do governo, dos
empresarios, dos trabalhadores e por profissionais especializados, com o
objetivo de alterar a NR-13 e, conseqiientemente, o curriculo do treinamento,

adequando-o ainda mais a realidade.

No caso estudado, a analise do trabalho foi feita durante toda uma vida
profissional, possibilitando o conhecimento da atividade real, de suas limitagGes,
~das regulagdes que o trabalhador faz, do coletivo de trabalho e de todos os
agravantes nela existentes, o que fez com que o curriculo do Treinamento de
Seguranga na Operagdo de Caldeiras estivesse adequado as reais necessidades da

fungdo e alcangasse os objetivo para o qual foi planejado.
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CAPITULO 5

CONCLUSAO

A atividade de Treinamento e Desenvolvimento de Recursos Humanos foi
concebida a partir de valores, premissas ¢ necessidades oriundos da Revolugio
Industrial, guardando, portanto, identidade de propodsito com ela. Desse modo,
por sua origem e pelo modo como vem sendo conduzida tradicionalmente, tem se
constituido mais como instrumento de consolidagdo da ideologia e pratica de
utilizagdo do Homem como instrumento, ao invés de um meio que contribua para

o seu desenvolvimento como profissional e como pessoa.

Nessa visdo, o treinamento € concebido como um instrumento capaz de
desenvolver habilidades especificas, necessarias para o exercicio de um cargo.
Nesse sentido, o referencial, sobre o qual ¢ planejado, € a tarefa, e seu objetivo

primordial ¢ a execugdo mais eficiente pelo treinando desta tarefa.

O treinamento, na concepgdo da pedagogia moderna e da ergonomia, deve
- resgatar o treinando como sujeito da agdo, considerando-se as contribuigdes
advindas dele, enquanto ser social. Dessa forma, ira lhe possibilitar, além de uma
atuagdo produtiva no trabalho, condi¢des de transformar as condigGes concretas

do seu trabalho.

Para que esta transformag@o ocorra € necessario que o treinando (aqui
sujeito) conhega a realidade de seu trabalho e que o treinamento the dé condig¢des

para a transformar.

E neste ponto que a ergonomia torna-se de fundamental importincia. A

intervengdo ergondmica vai possibilitar dados concretos aos planejadores dos
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treinamentos, de maneira que saibam o que mudar ¢ para quem seri essas

mudangas.

Para que o treinamento se materialize como agente de mudanga é
necessario que haja o envolvimento de todos, além do que ndo se pode pensar em
treinamento como mera modificagio de comportamento. E fundamental que o
processo ultrapasse o nivel do comportamental e atinja a organizagio em seu

aspecto estrutural, no sentido de gradual e lentamente provocar alteragdes.

O treinamento deve resgatar o trabalhador - agente de sua propria
aprendizagem, através da profunda percep¢do de que o trabalhador possui
capacidade de contribuir com a prépria experiéncia para a elaboragdo,

reelaboragdo ou redescoberta do conhecimento.

E preciso conhecer o trabalho para que a partir das necessidades,
exigéncias, riscos,... conceba-se treinamentos capazes de atendé-las/elimina-los,
capazes de subsidiar o trabalhador para o exercicio da fungdo, sem prejuizos a

sua satude e integridade.

Através da Analise Ergonomica do Trabalho, pode-se detectar agdes,
comportamentos, que normalmente passariam despercebidos pelo profissional de
Recursos Humanos e, por conseqiiéncia, ndo seriam considerados no
treinamento. Por exemplo, podemos citar: as regras de levantamento de peso,
quando a execucdo da atividade exige esforgos desta natureza; nogdes de
primeiros socorros e de prevengdo de acidentes, quando a atividade possui grande

probabilidade de ocorréncia de acidentes.

Com a Analise Ergonémica do Trabalho, pode-se detectar procedimentos

que sdo adotados na realizagdo da atividade, mas que sdo desnecessarios € que
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poderiam ser eliminados. Desta forma, também seriam eliminados do curriculo,

conteudos referentes a estes procedimentos.

Através da Analise Ergonomica do Trabalho, pode-se elaborar prescri¢des
fidedignas com a real atividade desenvolvida. A execugdo da atividade seguindo
instrugdes bem elaboradas elimina esforgos desnecessarios, pressdes emocionais

e diminui a ocorréncia de acidentes.

Nossa hipdtese no inicio do estudo era de que a Analise Ergonémica do
Trabalho pode auxiliar na elaboragfio de treinamentos mais eficazes. Entendemos
por treinamento eficaz aquele que possibilita a realizagio das atividades com

menor custo pafa o trabalhador, aumento da produgio e da qualidade do trabalho.

Partimos do pressuposto de que os treinamentos, na sua maioria, ndo sio
eficazes, ja que ndo sdo planejados considerando o trabalho realmente
desenvolvido. Neste caso, acabam por enfocar contetdos desnec_:essérios e/ou
deixando de oferecer topicos importantes para a realizagido do trabalho. Para o
conhecimento desta realidade, sugerimos a realizagdo da Analise Ergondmica do
- Trabalho de forma a detectar todos os elementos ali envolvidos, facilitando a

elaboragdo dos curriculos dos treinamentos.

O Treinamento de Seguranga para Operadores de Caldeiras, objeto deste
estudo, nos surpreendeu. O conteiido programatico, na sua maioria, atende as
necessidades da fun¢fo. Significando, se considerarmos nossa hipotese de
trabalho, que quem o elaborou conhece a atividade. Foi possivel comprovar esta
~ afirmativa analisando-se o curriculo do profissional que organizou o fnencionado
treinamento (j4 mencionado na conclusdo do capitulo 4). A analise do Trabalho

foi feita durante 20 anos de atividades relacionadas as caldeiras.
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A Anélise Ergonémica do Trabalho, por si s6, ndo resolvera todos os
problemas existentes nos treinamentos. Ela podera auxiliar no reconhecimento da
realidade do trabalho e dos trabalhadores, possibilitando que os conteudos
possam ser adaptados a esta realidade. Porém, para que os treinamentos sejam
eficazes ha a necessidade de outros fatores serem considerados, por exemplo: o
instrutor, a realidade social, a continuidade no programa de treinamento, o
ambiente no qual ele serd ministrado, os recursos que serdo utilizados, as

avaliagdes prévias e posteriores, o material instrucional,...

Para trabalhos futuros sugerimos:

1. um estudo comparativo entre o produto decorrente de um treinamento
planejado e realizado nos moldes tradicionais e outro onde foi utilizada a
Analise FErgondémica do Trabalho para o levantamento das necessidades,
planejamento e execugio;

2. verificar o papel da ética profissional a fim de justificar a responsabilidade que
o trabalhador tem com o trabalho, mesmo em atividades/ambientes insalubres
Ou perigosas;

3. estudar como e por que introduzir nos programas de formagio para o trabalho
aspectos relacionados aos efeitos psico-emocionais do trabalho sobre o

individuo.
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ANEXO 1

LAY-OUT DO PAVILHAO DAS CALDEIRAS DO H.U
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ANEXO 2

CALDEIRISTA

ATRIBUICOES GERAIS:

Sdo atribuigdes gerais do caldeirista:

1) Limpeza diaria da zona comum, devendo a mesma ser feita diariamente no

* final do periodo;

2) Ligar o gerador de vapor, procedendo as rotinas diarias, tais como: descarga de
fundo, descarga do garrafdo de nivel , etc...;

3) Ligar as bombas de vacuo e ar comprimido, promovendo a alternincia no
periodo matutino a bomba n° 1, no periodo vespertino a n° 2;

4) Ligar o aquecimento de agua;

5) Ligar as bombas de agua quente: a n° 1 no periodo matutino € a n° 2 no
periodo vespertino;

6) Preencher o Livro de Ocorréncias;

7) O caldeirista é responsavel pela casa de caldeira, conseqiientemente a avaria
de um equipamento ou sistema da mesma devera ser reparado pelo mesmo, no
caso do mesmo nio souber ou puder solucionar o problema devera comunicar
imediatamente a E.M.C. para que sejam providenciadas as condi¢des de
conserto,

8) A manutengdo dos geradores de vapor, bem como seus acessorios, sera de
competéncia exclusiva do caldeirista do dia;

- 9) Cabe ao operador cuidar do abastecimento do 6leo BPF. Comunicando &
chefia da E.M.C. quando o mesmo estiver baixo;

10) Levar o Livro de Ocorréncias devidamente preenchido para o chefe da
E.M.C. tomar ciéncia;

11) As atribuiges que porventura aqui possam ser esquecidas, lembramos que
qualquer atividade ou atitude que venha a contribuir para melhorar o aspecto
ou funcionamento dos equipamentos ou sistema, é de competéncia do
caldeirista,

12) E fungfio primordial do caldeirista ter um conhecimento especifico bom
sobre os equipamentos de sua responsabilidade, para isto a EZM.C. conta com
profissionais que terdo o maior prazer em ajudar cada caldeirista, no que for
possivel. Além de possuirmos material didatico sobre diversos assuntos dos
equipamentos.

Fonte: Direg¢do Divisdo Manutengdo - Hospital Universitario - UFSC
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DIARIO OFICIAL
26 de abril de 1995
Pigina 5.811
Segido I
Ministério do Trabalho
Secretaria de Seguranga e Satde no Trabalho
PORTARIA N.° 23, DE 27 DE DEZEMBRO DE 1994*

O Secretario de Seguranca e Saude no Trabalho, no uso de suas atribuigdes legais, €

Considerando o disposto nos artigos 187 e 188 da Consolidagdo das Leis do Trabalho - CLT,
com a redagio dada pela Lei n® 6.514, de 22 de dezembro de 1977,

Considerando o disposto no artigo 2° da Portaria n°® 3.214, de 08 de junho de 1978, que
aprovou as Normas Regulamentadoras - NRs, relativas a Seguranga e Medicina do Trabalho;

Considerando que a experiéncia demostrou a necessidade de adequagZo da Norma Regulamen-

-tadora n ° 13 - Caldeiras e Recipientes Sobre Pressdo, inserida na Portaria n° 3.214, de 08 de junho de
1978, a evolugio das relagdes de trabalho, dos métodos e aos avangos da tecnologia;

Considerando as alteracdes realizadas na NR-13 pela Portaria n° 2, de 08 de maio de 1984;

Considerando as sugestdes apresentadas pelo Grupo Técnico de Trabalho Tripartite, instituido
para desenvolver estudos visando a revisio e atualizagdo da Norma Regulamentadora n°® 13;

Considerando que o presente texto foi aprovado por unanimidade pelo referido Grupo Técnico
de Trabalho Tripartite, resolve:

Art. 1 ° - Alterar a Norma Regulamentadora n°® 13 - Caldeiras e Recipientes sobre Pressdo, nos
termos do Anexo constante desta Portaria, que passa a ter o seguinte Titulo: Caldeiras e Vasos de
Pressio.

Art. 2.° - Os empregadores terdo 30 dias para se adaptarem as novas exigéncias introduzidas na
NR-13. contados i partir da Publicagdo desta Norma, ressalvado os seguintes itens:

13.1.4 - adequagio das instalacGes no tocante a valvula de seguran¢a, mandmetros, sistemas de
indicacgdo de nivel, etc.: 180 dias.

13.1.5 - adequacdo das placas de Identificagdo: 90 dias

13.1.5.1 - pintura ou instalagdo de placa adicional: 90 dias

13.1 .6 - adequagdo do prontudrio da caldeira: 120 dias

13. 1.9 - classificacdo das caldeiras: 90 dias

13.2 - adequagdo das instalages: 180 dias.

13.3.1 - adequagdo dos manuais de operagdo: 180 dias

13.3.4 a 13.3. 10 - adequagio do treinamento de novos operadores: 90 dias.

13.4.5 - implantagdo de plano de manutengdo preventiva em sistemas de controle e seguranga:
90 dias

- 13.5 - prazos de inspegdo das caldeiras devem ser imediatos, considerados a partir da ultima
inspegdo.
13.6.1 - classificagio dos vasos de pressdo:120 dias.
13.6.2 - adequacgdo de mandmetros, valvulas de seguranga, etc.: 270 dias.
13.6.3 - adequagdo das placas de identificagédo: 180 dias
13.6.3.1 - pintura ou instalagio de placa suplementar com a categoria: 180 dias.
13.6.4.a - adequagdo do prontuirio: 180 dias.
13.6.4.c - elaboragdo do projeto de instalagdo: 180 dias
13.7 - adequagdo das instala¢des: 180 dias
13.8.1 - adaptagiio do manual de operagdo: 180 dias
13.8.3 - treinamento de operadores novos: 180 dias ,
13.9.5 - implantagio de plano de manutengdo preventiva de sistemas de controle de seguranca:
. 120 dias
13.10 - os prazos para inspegio de seguranca devem ser adequados de imediato, considerando-
se para inicio de contagem a data da wltima inspego periddica ou teste hidrostatico.
Art. 3 ° - As infragdes ao disposto nesta norma serdo incluidas no anexo II, da NR 28 -
Fiscalizagio e Penalidades, com a seguinte classificagdo:
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ITEM INFRACAO ITEM INFRACAO [ ITEM INFRACAO
13.1.5 2 13.1.6.a 3 13.1.6.b 4

13.1.6.c 4 13.1.6.d 4 13.1.6.1 - 3

13.1.6.3 4 13.1.7. 4 13.2.3.¢ 4

13.2.3.9 4 13

Art.4° - As ditvidas e os casos omissos serdo dirimidos pela Secretaria de Seguranca e Saude no
Trabatho, do Ministério do Trabalho. .
Art. 5.° - Esta Portaria entra em vigor na data de sua publicagio.
Art. 6.° - Revogam-se as disposi¢des em contrario.
Jofilo Moreira Lima Jinior

. NR-13 Caldeiras e Vasos de Pressio
13.1 Caldeiras a Vapor - Disposi¢Ges Gerais
13.1.1 Caldeiras a vapor sio equipamentos destinados a produzir ¢ acuamular vapor sob pressdo
“superior 4 atmosférica, utilizando qualquer fonte de energia, excetuando-se os refervedores ¢
equipamentos similares utilizados em unidades de processo.

13.1.2 Para efeito desta NR. considera-se "Profissional Habilitado" aquele que tem competéncia
legal para o exercicio da profissio de engenheiro nas atividades referentes a projeto de construgio,
acompanhamento de operagdo ¢ manutengdo, inspegdo e supervisdo de caldeiras € vasos de pressdo, em
conformidade com a regulamentagio profissional vigente no Pais.

13.1.3 Pressdio Maxima de Trabalho Permitida - PMTP ou Pressio Maxima de Trabalho
Admissivel —- PMTA ¢ o maior valor de pressdo compativel com o codigo de projeto, a resisténcia dos
materiais utilizados, as dimensdes do equipamento ¢ seus pardmetros operacionais.

13.1.4 Constitui risco grave ¢ iminente a falta de qualquer um dos seguintes itens:

a) Valvula de seguranga com pressdo de abertura ajustada em valor igual ou inferior a PMTA;
b)instrumento que indique a pressdo do vapor acumulado;
¢) injetor ou outro meio de alimentagio de dgua, independente do sistema principal, em caldeiras a
combustivel sélido;
d) sistema de drenagem rapida de 4gua, em caldeiras de recuperagio de alcalis;
¢) sistema de indicagfio para controle do nivel de dgua ou outro sistema que evite o superaquecimento
por alimentagdo deficiente.
13.1.5 Toda caldeira deve ter afixada em sen corpo, em local de ficil acesso e bem visivel, placa de
identificacdo indelével com , no minimo, as seguintes informagdes;
a) fabricante; .

- b) mimero de ordem dado pelo fabricante da caldeira;

¢) ano de fabricacio;

d) pressdo maxima de trabalho admissivel;

¢€) pressdo de teste hidrostatico;

f) capacidade de produgio de vapor;

g) area da superficie de aquecimento;

h) cddigo de projeto e ano de edigao.

13.1.5.1 Além da placa de identificagio devem constar, em local visivel, a categoria da
caldeira, conforme definida no subitem 13.1.9 desta NR, e seu mimero ou cédigo de identificacdo.

13.1.6 Toda caldeira deve possuir no estabelecimento onde estiver instalada, a seguinte
documentacdo devidamente atualizada:
a) “Prontuario da Caldeira”, contendo as seguintes informagdes:
Cadigo de projeto e ano de edigio;
especificaciio dos materiais;
procedimentos utilizados na fabricagio, montagem, inspecdo final ¢ determinagdo da PMTA;
conjunto de desenhos ¢ demais dados necessarios para o monitoramento da vida wtil da caldeira;
caracteristicas funcionais; :
dados dos dispositivos de seguranga;
ano de fabricagio;
categoria da caldeira.
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b) “Registro de Seguranga”, em conformidade com o subitem 13.1.7,

¢) “Projeto de Instalagio”, em conformidade com o item 13.2;

d) “Projeto de Alteragio ou Reparo”, em conformidade com os subitens 13.4.2 ¢ 13.4.3;
¢) “Relatério de Inspegdo”, em conformidade com os subitens 13.5.11, 13.5.12 e 13.5.13.

13.1.6.1 Quando inexistente ou extraviado, o “Prontudrio da Caldeira” deve ser reconstituido
pelo proprietario, com responsabilidade técnica do fabricante ou de “Profissional Habilitado”, citado no
subitem 13.1.2, sendo imprescindivel a reconstituigio das caracteristicas funcionais, dos dados dos
dispositivos de seguranga e dos procedimentos para determinagio da PMTA.

13.1.6.2 Quando a caldeira for vendida ou transferida de estabelecimento, os documentos
mencionados nas alineas “a”, “d” “e” do subitem 13.1.6 devem acompanha-la.

13.1.6.3 O proprietdrio da caldeira devera apresentar, quando exigido pala autoridade
competente do Orgdo Regional do Ministério do Trabalho, a documentagdo mencionada no subitem
13.1.6.

13.1.70 “Registro de Seguranca” deve ser constituido de livro préprio, com paginas

numeradas, ou outro sistema equivalente onde serdo registradas:
. @) todas as ocorréncias importantes capazes de influir nas condigdes de seguranga da caldeira;
b) as ocorréncias de inspegio de seguranga periédicas e extraordinérias, devendo constar o nome legivel
¢ assinatura de “Profissional Habilitado”, citado no subitem 13.1.2, ¢ de operador de caldeira presente
na ocasido da inspegio. -

13.1.7.1 Caso a caldeira venha a ser considerada inadequada para uso, o “Registro de
Seguranga” deve conter tal informago e receber encerramento formal.

13.1.8 A documentagdo referida no subitem 13.1.6 deve estar sempre a disposigio para
consulta dos operadores, do pessoal de manutencdo, de inspegdo € das representagdes dos trabalhadores e
do empregador na Comissdo Interna de Prevencdo de Acidentes - CIPA, devendo o proprietario
assegurar pelo acesso a essa documentagio.

13.1.9 Para os propositos desta NR, as caldeiras sdo classificados em 3 categorias conforme
segue:

a) caldeiras da categoria “A” sdo aquelas cujas pressdo de operagdo ¢ igual ou superior a 1960 Kpa
(19,98 Kgf/cm2);

b) caldeiras categoria “C” sdo aquelas cuja pressdo de operagdo ¢ igual ou inferior a 588 Kpa (5,99
Kgf/cm2) ¢ o volume interno ¢ ignal ou inferior a 100 litros;

¢) caldeiras categoria “B” sdo todas as caldeiras que no se enquadram nas categorias anteriores.

13.2 Instalagfio das Caldeiras a Vapor.

13.2.1. A autoria do “Projeto de instalagio” de caldeiras a vapor, no que concerne ao
atendimento desta NR, ¢ de responsabilidade de “Profissional Habilitado”, conforme no subitem 13.1.2 ¢
deve obedecer os aspectos de seguranga, saude e meio ambiente previsto nas Normas Regulamentadoras,

* convengdes e disposi¢des legais aplicadas.
13.2.2. As caldeiras de qualquer estabelecimento devem ser instaladas em “Casa de Caldeiras”
ou em local especifico para tal fim, denominado drea de caldeiras.
13.2.3. Quando a caldeira for instalada em ambiente aberto, a “Area de Caldeiras”deve
satisfazer os seguintes requisitos:
a) estar afastada de, no minimo 3 (trés) metros de:
- outras instalagdes de estabelecimento;
- de depésitos de combustiveis, excetuamdo-se reservatérios para partida com até 2.000 (dois mil) litros
de capacidade;
- do limite de propriedade de terceiros;
- do limite com as vias piiblicas.
b) dispor de pelo menos 2 (duas) saidas amplas permanentemente desobstruidas e dispostas em diregio
distintas;
©) dispor de acesso fécil e seguro, necessario 4 operagdo e 3 manutengdo da caldeira, sendo que, para
guarda-corpos vazados, os vdos devem ter dimensdes que impegio a queda de pessoas;
- d) ter sistemas de captagdo e langamento dos gases € materiais particulados, provenientes da combustio,
para fora da drea de operagio, atendendo as normas ambientais vigentes;
€) dispor de iluminagdo conforme normas oficiais vigentes;
f) ter sistema de iluminagio de emergéncia caso opere a noite.
13.2.4 Quando a caldeira estiver instalada em ambiente confinado, a “Casa de Caldeiras” deve
satisfazer os seguintes requisitos:
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a) constituir prédio separado, construido de material resistente ao fogo, podendo ter apenas uma parede
adjacente a outra instalagdes do estabelecimento, porém com as outras paredes afastadas de, no
minimo 3 (trés) metros de outras instalacdes, do limite de propriedade de terceiros, do limite com as
vias piiblicas e de depésitos de combustiveis, excetuando-se reservatério para partida com até 2.000
(dois mil) litros de capacidade;

b) dispor de pelo menos, 2 (duas) saidas amplas, permanentemente desobstruidas e dlspostas em
direges distintas;

¢) dispor de ventilagdo permanente com entradas de ar que ndo possam ser bloqueadas;

d) dispor de sensor para detecgio de vazamento de gis quando se tratar de caldeira a combustivel
£asoso; '

€) ndo ser utilizada para qualquer outras finalidade;

f) dispor de acesso facil e seguro, necessario a operagdo e a manutencio da caldeira, sendo que para
guarda-corpos vazados, os vio devem ter dimensdes que impecam a queda de pessoas;

g) ter sistemas de captagdo langamento dos gases e materiais particulados, provenientes da combustdo
para fora da area de operagdo, atendendo as normas ambientais vigentes;

* h) dispor de iluminagdo conforme normas oficiais vigentes e ter sistemas de iluminacdo de emergéncia

13.2.5 Constitui risco grave ¢ iminente o nio atendimento aos seguintes requisitos:

a) para todas as caldeiras instaladas em embiente aberto, as alineas “b”, “d” e “f” do subitem 13.2.3
desta NR;

b) para as caldeiras da categoria “A”instaladas em ambientes confinados, as alineas “a”, “b”, “c”, “d”
“e”, “g” e “h” do subitem 13.2.4 desta NR; '

) para caldeiras das categorias “B” e “C” instaladas em ambientes confinados, as alineas “b”, “c”, “d”,
“e”, “g” e “h” do subitem 13.2.4. desta NR.

13.2.6. Quando o estabelecimento ndo puder atender ao disposto nos subitens 13.2.3 ou 13.2.4
deverd ser elaborados “Projeto Alternativo de Instalagdo”, com medidas complementares de seguranca
que permitam a atenuag¢io dos riscos.

13.2.6.1. O “Projeto Alternativo de Instalagdo” deve ser apresentado pelo proprietirio da
caldeira para obtengdo de acordo com a representagdo sindical da categoria profissional predominante no
estabelecimento.

13.2.6.2. Quando ndo houver acordo, conforme previsto no subitem 13.2.6.1. a intermediagdo
do érgdo regional do MTb podera ser solicitada por qualquer uma das partes e, persistindo o impasse, a
decisfo cabera a esse 6rgdo.

13.2.7 As caldeiras classificadas na categoria “A” deverdo possuir pamel de instrumentos
instalados em sala de controle, construida segundo o que estabelecem as Normas Regulamentadoras
aplicaveis.

13.3 Seguran¢a na Operagio de Caldeiras

13.3.1 Toda caldeira deve possuir "Manual de Operagio" atualizado, em lingua portuguesa, em
locat de facil acesso aos operadores, contendo no minimo:

a) procedimentos de partidas e paradas;

b) procedimentos e pardmetros operacionais de rotinas;

c) procedimentos para situagdes de emergéncia,

d) procedimentos gerais de seguranca, saiide e de preservagio do meio ambiente.

13.3.2 Os instrumentos € controles de caldeiras devem ser mantidos calibrados € em boas
condigdes operacionais, constituindo condigdo de risco grave e iminente o emprego de artificios que
neutralizem sistemas de controle e seguranga de caldeira.

13.3.3 A qualidade da 4gua deve ser controlada e tratamentos devem ser 1mplementados
quando necessarios, para compatibilizar suas propriedades fisico-quimicas com os parimetros de
operacido da caldeira.

13.3.4 Toda caldeira a vapor deve estar obrigatoriamente sob operagdo e controle de operador
de caldeira, sendo que o nio atendimento a esta exigéncia caracteriza condicdo de risco grave e
iminente.

13.3.5 Para efeito desta NR sera considerado operador de caldeira aquele que satisfizer pelo
menos uma das seguintes condigdes:

a) possuir certificado de "Treinamento de Seguranca na Operagio de Caldeiras” e comprovagio de

estagio pratico conforme subitem 13.3.11;

b) possuir certificado de Treinamento de Seguranca para Operagdo de Caldeiras” previsto na NR 13

aprovada pela Portaria 02/84 de 08/05/84;
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¢) possuir comprovagdo de pelo menos 3 (trés) anos de experiéncia nessa atividade, até 8 de maio de
1984.

13.3.6 O pré-requisito minimo para participagio, como aluno, no Treinamento de Seguranga na
Operagdo de Caldeiras ¢ o atestado de conclusdo do 1 © grau.

13.3.7 O "Treinamento de Seguranga na Operagio de Caldeiras" deve obrigatoriamente:

a) ser supervisionado tecnicamente por "Profissional Habilitado" citado no subitem 13.1.2;
b) ser ministrado por profissionais capacitados para essc fim;
¢) obedecer, no minimo, ao curriculo proposto no Anexo I-A desta NR.

13.3.8 Os responsaveis pela promogio do "Treinamento de Seguranca na Operac;ao de Cal-
deiras" estardo sujeitos ao impedimento de ministrar novos cursos, bem como a outras sangdes legais
cabiveis, no caso de inobservancia do disposto no subitem 13.3.7.

13.3.9 Todo operador de caldeira deve cumprir um estigio pratico, na operacio da propria
caldeira que ira operar, o qual devera ser supervisionado, documentado e ter duragio minima de:

a) caldeiras categoria "A" 80 (oitenta) horas;
b) caldeiras categoria "C" 60 (sessenta) horas;
“¢) caldeiras categoria "B" 40 (quarenta) horas.

13.3.10 O estabelecimento onde for realizado o estagio pratico supervisionado, deve informar

previamente a representacio sindical da categoria profissional predominante no estabelecimento:

a) periodo de realizagio do estigio;

b) entidade, empresa ou profissional responsavel pelo "Treinamento de Seguranca na Operagdo de
caldeiras";

¢) relagdo dos participantes do estagio.

13.3.1 1 A reciclagem de operadores deve ser permanente, por meio de constantes informacdes
das condigdes fisicas e operacionais dos equipamentos, atualizagdo técnica, informacdes de seguranga,
participagdo em cursos, palestras e eventos pertinentes.

13.3.12 Constitui condi¢do de risco grave e iminente a operagio de qualquer caldeira em
condigdes diferentes das previstas no projeto original, sem que:

a) seja reprojetada levando em consideragfio todas as variaveis envolvidas na nova condicdo de operagdo;
b) sejam adotados todos os procedimentos de seguranga decorrentes de sua nova classificagdo no que se
refere a instalagdo, operagdo, manutengio e inspecdo.

13.4 Seguranca na Manutengdo de Caldeiras

13.4.1 Todos os reparos ou alteragdes em caldeiras devem respeitar o respectivo cddigo do
projeto de construgdo ¢ as prescri¢des do fabricante no que se refere a:

a) materiais;
b) procedimentos de execugio:

" ¢) procedimentos de controle de qualidade;
d) qualificagio e certificacdo de pessoal.

- 13.4.1.1 Quando nio for conhecido o cédigo do projeto de construcdo, deve ser respeitada a
concepgdo original da caldeira, com procedimento de controle do maior rigor prescrito nos codigos
pertinentes.

13.4.1.2 Nas caldeiras de categorias "A" ¢ "B", a critério do "Profissional Habilitado", citado no
subitem 13.1.2, podem ser utilizadas tecnologias de calculo ou procedimentos mais avangados, em
substitui¢fo aos previstos pelos codigos de projeto.

13.4.2 "Projetos de Alteragdes ou Reparo” devem ser concebidos previamente nas seguintes
situagdes:

a) sempre que as condigdes de projeto forem modificadas;
b) sempre que forem realizados reparos que possam comprometer a seguranga.
13.4.3 O "Projeto de Alteragdo ou Reparo” deve: ,
a) ser concebido ou aprovado por "Profissional Habilitado", citado no subitem 13.1.2;
. b) determinar materiais, procedimentos de execugio, controle de qualidade e qualificagdo de pessoal.

13.4.4 Todas as intervengdes que exijam mandrilamentos ou soldagem em partes que operem

sob pressdo devem ser seguidas de teste hidrostatico, com camctenstlcas definidas pelo "Profissional
Habilitado", citado no subitem 13.1.2.

- 13.4.5 Os sistemas de controle e seguranca da caldeira devem ser submetidos a manutencgdo
preventiva ou preditiva.

13.5 Inspecgio de seguranca de caldeiras



87

13.5.1 As caldeiras devem ser submetidas a inspecdo de seguranga inicial, periddica ¢ ex-
traordinaria sendo considerado condigdo de risco grave e iminente o nio atendimento aos prazos
estabelecidos nesta NR.

13.5.2 A inspegdo de seguranga inicial deve ser feita em caldeiras novas, antes da entrada em
funcionamento, no local de operagdo, devendo compreender exame interno e externo, testé hidrostatico e
de acumulagdo. '

13.5.3 A inspegdo de seguranca periddica, constituida por exame interno € externa, deve ser
executada nos seguintes prazos maximos:

a) 12 (doze) meses para caldeiras das categorias "A", "B" ¢ "C";

b) 12 (doze) meses para caldeiras de recuperagio de alcalis de qualquer categoria;

c) 24 (vinte e quatro) meses para caldeiras da categoria "A", desde que aos 12 (doze) meses sejam
testadas as pressdes de abertura das valvulas de seguranga;

d) 40 (quarenta) meses para caldeiras especiais conforme definido no item 13.5.5.

13.5.4 Estabelecimentos que possuam "Servigo Proprio de Inspecdo de Equipamentos”, con-

forme estabelecido no Anexo II, podem estender os periodos entre inspegdes de seguranga, respeitando
* 0 seguintes prazos maximos;

a) 18 (dezoito) meses para caldeiras das categorias "B" ¢ "C';

b) 30 (trinta) meses para caldeiras da categoria "A".

13.5.5 As caldeiras que operam de forma continua ¢ que utilizam gases ou residuos das
unidades de processo, como combustivel principal para aproveitamento de calor ou para fins de
controle ambiental, podem ser consideradas especiais quando todas as condi¢fes seguintes forem
satisfeitas: :

a) estiverem instaladas em estabelecimentos que possuam "Servico Proprio de Inspecio de
Equipamentos" citado no Anexo II;
b) tenham testados a cada 12 (doze) meses o sistema de intertravamento ¢ a pressdo de abertura de cada
valvula de seguranga;
¢) ndo apresentem variagdes inesperadas na temperatura de saida dos gases e do vapor, durante a
operacdo; ‘
d) exista analise e controle periddico da qualidade de dgua;
€) exista controle de deterioragio dos materiais que compdem as principais partes da caldeira;
f) seja homologada como classe especial mediante:
- acordo entre a representagdo sindical da categoria profissional predominante no estabelecimento € o
empregador.
- intermediacdo do orgdo regional do MTb, solicitada por qualquer uma das partes, quando nio houver
acordo:
_ = decisdio do 6rgdo regional do MTb quando, persistir o impasse.
13.5.6 Ao completar 25 (vinte e cinco) anos de uso, na sua inspegdo subseqiiente, as caldeiras
devem ser submetidas a rigorosa avaliacdo de integridade para determinar a sua vida remanescente e
NOVOS Prazos mAximos para inspegdo, caso ainda estejam em condigdes de uso.
13.5.6.1 Nos estabelecimentos que possuam "Servigo Proprio de Inspegio de Equipamentos"
citado no Anexo II, o limite de 25 (vinte e cinco) anos pode ser alterado em fungfo do acompanhamento
das condi¢des da caldeira, efetuado pelo referido orgdo.
13.5.7 As valvulas de seguranga instaladas em caldeiras devem ser inspecionadas peri-
odicamente conforme segue:
a) pelo menos uma vez por més, mediante acionamento manual da alavanca, em operagdo, para
caldeiras das categorias "B" ¢ "C';
b) desmontando, inspecionando e testando, em bancada, as valvulas flangeadas e, no campo, as valvulas
soldadas, recalibrando-as numa freqiiéncia compativel com a experiéncia operacional da mesma, porém
respeitando-se como limite maximo o periodo de inspecdo estabelecido no subitem 13.5.3 ou 13.5.4, se
aplicivel, para caldeiras de categorias "A" e "B".
13.5.8 Adicionalmente aos testes prescritos no subitem 13.5.7 as vélvulas de seguranga ins-
taladas em caldeiras deverdo ser submetidas a testes de acumulagio, nas seguintes oportunidades:
a) na inspegdo inicial da caldeira;
b) quando forem modificadas ou tiverem sofrido reformas significativas;
¢) quando houver modificagdo nos pardmetros operacionais da caldeira ou variagio na PMTA;
d) quando houver modificagio na sua tubulagdo de admissdo ou descarga.
13.5.9 A inspegdo de seguranca extraordinarias deve ser feita nas seguintes oportunidades:
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a) sempre que a caldeira for danificada por acidente ou outra ocorréncia capaz de comprometer sua
seguranca,

b) quando a caldeira for submetida a altera¢do ou reparo importante capaz de alterar suas condigdes d
seguranca; :
¢) antes da caldeira ser recolocada em funcionamento, quando permanecer inativa por mais de 6 (seis)
meses;

d) quando houver mudanga de local de instala¢do da caldeira.

13.5.10 A inspegdo de seguranga deve ser realizada por "Profissional Habilitado" citado no
subitem 13.1.2 ou por "Servigo Proprio de Inspegdo de Equipamentos”, citado no Anexo II.

13.5. 11 Inspecionada a caldeira deve ser emitida "Relatério de Inspegdo”, que passa a fazer

parte
da sua documentagio.

13.5.12 Uma cépia do "Relatorio de Inspegdo” deve ser encaminhada pelo "Profissional
Habilitado" citado no subitem 13.1.2, num prazo miximo dc 30 (trinta) dias a contar do término da
Inspegdo, a representacio sindical da categoria profissional predominante no estabelecimento.

13.5.13 O "Relatorio de Inspegdo”, mencionado no subitem 13.5.1 1, deve conter no minimo:

a) dados constantes na placa de identificacdo da caldeira;

b) categoria de caldeira;

¢) tipo da caldeira; »

d) tipo de inspegdo executada;

¢) data de inicio e término da Inspegio;

f) descrigdo das inspegdes e testes executados;

g) resultado das inspecdes e providéncias;

h) ralacdo dos itens desta NR ou de outras exigéncias legais que nfo estdo sendo atendidas;

i) conclusdes;

J) recomendagdes e providencia necessarias;

k) data prevista para a nova inspegdo da caldeira;

1) nome legivel, assinatura e niimero do registro no conselho profissional do "Profissional Habilitado”,
citado no subitem 13.1.2, ¢ nome legivel e assinatura de técnicos que participaram da inspegdo.

13.5.14 Sempre que os resultados da inspe¢do determinarem alteragdes dos dados da placa de
identificacdo, a mesma deve ser atualizada.

13.6 - Vasos de Pressdo - Disposi¢des Gerais

13.6.1 Vasos de pressdo sdo equipamentos que contem fluidos sob pressio interna ou externa.

13.6.1.1 - O campo de aplicagdo desta NR, no que se refere a vasos de pressdo, esta definido no
Anexo IIL .

, 13.6.1.2 - Os vasos de pressio abrangidos por esta NR estio classificados em categoria de acor-
do com 0 Anexo IV. '

13.6.2 Constitui risco grave ¢ iminente a falta de qualquer um dos seguintes itens:

a) véalvula ou outro dispositivo de seguranca com pressdo de abertura ajustada em valor igual ou inferior
4 PMTA, instalada diretamente no vaso ou no sistema que o inclui:

b) dispositivo de seguranga contra bloqueio inadivertido da valvula quando esta ndo estiver instalada
diretamente no vaso;

¢) Instrumento que indique a pressdo de operagdo.

13.6.3 Todo vaso de pressdo deve ter afixado em seu corpo, em local de facil acesso € bem
visivel, placa de identificagdo indelével com, no minimo, as seguintes informagoes:
a) fabricante; :

b) mimero de identificagio;

¢) ano de fabricagio;

d) pressio maxima de trabalho admissivel,
¢€) pressdo de teste hidrostatico;

. f) cddigo de projeto e ano de edigdo.

13.6.3.1 Além da placa de identificagfo, deverdo constar em local visivel, a categoria do vaso,
conforme anexo IV e seu miimero ou codigo de identificacdo.

13.6.4 todo o vaso de pressdo deve possuir, no estabelecimento onde estiver instalado, a

seguinte documentagio devidamente atualizada:
a) “Prontudrio do Vaso de Pressdo”, a ser fornecido pelo fabricante, contendo as seguintes informagdes:
- cddigo de projeto e ano de edigdo; :
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- especificagdo dos materiais;

- procedimentos utilizados na fabricagdo, montagem e inspegdo final ¢ determinagdo da PMTA;
- conjunto de desenhos ¢ demais dados necessarios para o monitoramento da sua vida util;
- caracteristicas funcionais;

- dados dos dispositivos de seguranga;

- ano de fabricacio;

- categoria do vaso;

b) “Registro de Seguranga”, em conformidade com o subitem 13.6.5;

c) “Projeto de Instalagdo”, em conformidade com o item 13.7;

d) “Projetos de Alteragio ou Reparo”, em conformidade com os subitens 13.9.2 € 13.9.3;
e) “Relatorios de Inspe¢o”, em conformidade com o subitem 13.10.8.

13.6.4.1 Quando inexistente ou extraviado, o “Prontuario do Vaso de Pressdo” deve ser
reconstituido pelo proprietario, com responsabilidade técnica do fabricante ou de “Profissional
Habilitado” citado no subitem 13.1.2 sendo imprescindivel a reconstitui¢gio das caracteristicas

. funcionais, dos dados dos dispositivos de seguranca e dos procedimentos para determinagio do PMTA.
13.6.4.2 O proprietario do vaso de pressdo devera apresentar, quando exigido pela autoridade
competente do Orgdo Regional do Ministério do Trabalho, a documentagio mencionada do subitem
13.6.4.

13.6.5. O “Registro de Seguranga” deve ser constituido por livro de paginas numeradas, pastas
ou sistemas informatizado ou ndo, com confiabilidade equivalente, onde serdo registradas;

a) todas as ocorréncias importantes capazes de influir nas condi¢Ses de seguranga dos vasos;
b) as ocorréncias de inspe¢do de seguranga.

13.6.6. A documentagfo referida no subitem 13,6,4, deve estar sempre 4 disposi¢do para
consulta dos operadores, do pessoal de manutengdo, de inspegdo ¢ das representagdes dos trabalhadores
e do empregador na Comissdo Interna de Prevengdo de Acidentes - CIPA, devendo o proprietdrio
assegurar pleno acesso a essa documentagdo, inclusive a representagio sindical da categoria profissional
predominante no estabelecimento, quando formalmente solicitado.

13.7 Instalagdo de Vasos de Pressdo.

13.7.1 Todo vaso de pressdo deve ser instalado de modo que todos os drenos, respiros, bocas

de
visita e indicadores de nivel, pressdo e temperatura, quando existentes, sejam facilmente acessiveis.

13.7.2 Quando os vasos de pressdo forem instalados em ambientes confinado, a instalagdo

deve satisfazer os seguintes requisitos:
a) dispor de pelo menos duas saidas ampla, permanentemente desobstruidas ¢ dispostas em diregdes
_ distintas; .
b) dispor de acesso facil e seguro para as atividades de manutenco, operagdo ¢ inspegfio, sendo que,
para guarda-corpos vazados, os vios devem ter dimensdes que impegam a queda de pessoas;
c) dispor de ventilagio permanente com entradas de ar que ndo possam ser bloqueadas;
d) dispor de iluminagdo conforme normas oficiais vigentes;
€) possuir sistema de iluminagdo de emergéncia.

13.7.3 Quando o vaso de pressdo for instalado em ambiente aberto a instalagio deve satisfazer
as alineas “a”, “b”, “d” e “e” do subitem 13.7.2.

13.7.4 Constitui risco grave e iminente o ndo atendimento as seguintes alineas do subitem
13.7.2:

“a”, “c” e “e” para vasos instalados em ambientes confinados;
“a” para vasos instalados em ambientes abertos;
“e” para vasos instalados em ambientes abertos que operem a noite.

13.7.5 Quando o estabelecimento ndo puder atender ao disposto no subitem 13.7.2 deve ser
elaborado “Projeto Alternativo de Instalagdo” com medidas complementares de seguranga que permitam
a atenuagio dos riscos.

13.7.5.1 O “Projeto Alternativo de Instalagdo” deve ser apresentado pelo proprietério do vaso de
pressdo para obtengdo de acordo com a representagio sindical da categoria profissional predominante no
estabelecimento. ’

13.7.5.2 Quando ndo houver acordo, conforme previsto no subitem 13.7.5.1, a intermediagio do
orgdo regional do MTb, podera ser solicitada por qualquer uma das partes e, persistindo o impasse, a
decisdo cabera a esse 0rgio. '
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13.7.6. A autoria do “Projeto de Instalagdo” de vasos de pressdo enquadrados nas categorias
“T”, “I” e “III”, conforme anexo IV, no que concerne atendimento desta NR, é de responsabilidade de
“Profissional Habilitado”, conforme citado no subitem 13.1.2, ¢ deve obedecer os aspectos de seguranga,
saude e meio ambiente previstos nas Normas Regulamentadoras, convengdes e disposigdes legais
aplicaveis. '

13.7.7. O “Projeto de Instalagdo” deve conter pelo menos a planta baixa do estabelecimento,
com o posicionamento ¢ a categoria de cada vaso e das instalagdes de seguranga.

13.8 Seguranga na Operagdo de Vasos de Pressdo.

13.8.1. Todo vaso de pressio enquadrado nas categorias “I” ou “II” deve possuir manual de
operagdo proprio ou instrugBes de operagdo contidas no mamual de operagdo da unidade onde estiver
instalado, em lingua portuguesa de ficil acesso aos operadores, contendo no minimo:

a) procedimento de partidas e paradas;

b) procedimentos e parimetros operacionais de rotina;

¢) procedimentos para situagdes de emergéncia;

d) procedimentos gerais de seguranga, saide e de preservacdo do meio ambiente.

13.8.2. Os instrumentos e controles de vasos de pressdo devem ser mantidos calibrados € em
boas condigdes operacionais.

13.8.2.1 Constitui condi¢do de risco grave ¢ iminente o emprego de artificios que neutralizem
seus sistemas de controle e seguranga.

13.8.3. A operagdo de unidades que possuam vasos de pressio de categoria “T” ou “II” deve ser
efetuada por profissional com Treinamento de Segurang¢a na Operagio de Unidades de Processo, sendo
que o ndo atendimento a esta exigéncia caracteriza condigdo de risco grave e iminente.

13.8.4. Para efeito desta NR serd considerado Profissional com "Treinamento de Seguranga na

Operacido de Unidades de Processo” aquele que satisfizer uma das seguintes condigdes:
a) possuir certificado de Treinamento de Seguranga na Operagdo de Unidades de Processo” expedido por
instituicdo competente para o treinamento;
b) possuir experiéncia comprovada na operagdo de vasos de pressdio das categorias "I" ou "II" de pelo
menos 2(dois) anos antes da vigéncia desta NR.

13.8.5 O pré-requisito minimo para participagdo como aluno, no "Treinamento de Seguranga
na Operagio de Unidades de Processo” ¢ o atestado de conclusdo do 1.° grau.

13.8.6 O "Treinamento de Seguranca na Operagdo de Unidades de Processo” deve obrigatoria-
mente:

a) ser supervisionado tecnicamente por "Profissional Habilitado" citado no subitem 13.1.2;
b) ser ministrado por profissionais capacitados para esse fim;
¢) obedecer, no minimo, ao curriculo proposto no Anexo I-B, desta NR.

13.8.7 Os responsaveis pela promogdo do "Treinamento de Seguranga na Operagdo de Unidades
~ de Processo" estardo sujeitos ao impedimento de ministrar novos cursos, bem como a outras sangdes
legais cabiveis no caso de inobservancia do disposto no subitem 13.8.6.

- 13.8.8 todo profissional com "Treinamento de Seguranga na Operagdo de Unidades de Proces-
so", deve cumprir estigio pratico, supervisionado, na operagdo de vasos de pressdo com as seguintes
duragdes minimas:

a) 300 (trezentas) horas para vasos de categorias "I[" ou "II",
b) 100 (cem) horas para vasos de categorias "III", "IV" ou "V".

13.8.9 O estabelecimento onde for realizado o estdgio pratico supervisionado deve informar
previamente & representacio sindical da categoria pro6ssional predominante no estabelecimento:

a) periodo de realizacdo do estdgio;

b) entidade, empresa ou profissional responsavel pelo "Treinamento de Seguranga na Operagdo de
Unidade de Processo™ ;

¢) relagdo dos participantes do estigio. ‘ ,

13.8.10 A reciclagem de operadores deve ser permanente por meio de constantes informagdes
. das condigdes fisicas e operacionais dos equipamentos, atualizacdo técnica, informagdes de seguranga,
participacdo em cursos, palestras ¢ eventos pertinentes.

13.8.11 Constitui condi¢do de risco grave € iminente a operagdo de qualquer vaso de pressdo
em condiges diferentes das previstas no projeto original, sem quie:

a) seja reprojetado levando em consideracdo todas as varidveis envolvidas na nova condigdo de operagio;
b) sejam adotados todos os procedimentos de seguranga decorrentes de sua nova classificagio no que se
refere a instalacio, operago, manutengio e inspegio.
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13.9 Seguranga na Manutengio de Vasos de Pressdo.
13.9.1 Todos os reparos ou alteragdes em vasos de pressdo devem respeitar o respectivo codigo
de projeto de construcio e as prescrigdes do fabricante no que se refere a:
a) materiais;
b) procedimentos de execugdo:
¢) procedimentos de controle de qualidade;
d) qualificagdo e certificagfio de pessoal.
13.9.1.1 Quando ndo for conhecido o codigo do projeto de construgdo, devera ser respeitada a
concepgdo original do vaso, empregado-se procedimentos de controle do maior rigor, prescritos pelos
codigos pertinentes.
13.9.1.2 A critério do "Profissional Habilitado" citado no subitem 13.1.2, podem ser utilizadas
tecnologias de calculo ou procedimentos mais avangados, em substitui¢do aos previstos pelos codigos de
projeto.
13.9.2 "Projetos de Alteragdo ou Reparo" devem ser concebidos previamente nas seguintes
sitnagdes:
" a) sempre que as condigdes de projeto forem modificadas;
b) sempre que forem realizados reparos que possam comprometer a seguranga.
13.9.3 O "Projeto de Alteragio ou Reparo” deve:
a) ser concebido ou aprovado por "Profissional Habilitado", citado no subitem 13.1.2;
b) determinar materiais, procedimentos de execugdo, controle de qualidade e qualificagdo de pessoal,;
c) ser divulgado para funciondrios do estabelecimento que possam estar envolvidos com o equipamento.
13.9.4 Todas as intervengdes que exijam soldagem em partes que operem sob pressdo devem ser
seguidas de teste hidrostatico, com caracteristicas definidas pelo "Profissional Habilitado", citado no
subitem 13.1.2, levando em conta o disposto no item 13.10.
13.9.4.1 Pequenas intervengdes superficiais podem ter o teste hidrostitico dispensado, a critério
do "Profissional Habilitado", citado no subitem 13.1.2.
13.9.5 Os sistemas de controle e seguranca dos vasos de pressdo devem ser submetidos a
manutengido preventiva ou preditiva.
13.10 Inspeg¢do de Seguranga de Vasos de Pressdo
13.10.1 Os vasos de pressdo devem ser submetidos a inspegdes de seguranga inicial, periddica e
extraordinaria
13.10.2 A inspegdo de seguranga inicial deve ser feita em vasos novos, antes de sua entrada em
funcionamento no local definitivo de instalagdo, devendo compreender exame externo, interno e teste
hidrostatico, considerando as limitagdes mencionadas no subitem 13.10.3.5.
13.10.3 A inspegdo de seguranga periddica, constituida por exame externo, interno € teste
~ hidrostatico, deve obedecer aos seguintes prazos maximos estabelecidos a seguir:
a) Para estabelecimentos que ndo possuam "Servigo Proprio de Inspegdo de Equipamentos”, conforme
citado Anexo II:

Categoria do vaso Exame externo Exame Interno Teste hidrostatico
I 1 ano 3 anos 6 anos
II 2 anos 4 anos 8 anos
111 3 anos 6 anos 12 anos
v 4 anos 8 anos 16 anos
\' 5 anos 10 anos 20 anos

b) Para estabelecimentos que possuam “Servigo Proprio de Inspegiio de Equipamentos”, conforme

citado no Anexo II:

Categoria do vaso Exame externo Exame Interno Teste Hidrostatico
I 3 anos 6 anos 12 anos
II 4 anos 8 anos 16 anos
18 5 anos 10 anos a critério
IV 6 anos 12 anos a critério
\' 7 anos a critério a critério
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13.10.3.1 Vasos de pressdo que ndo permitam o exame interno ou externo por impossibilidade
fisica devem ser alternativamente submetidos a testes hidrostdticos, considerando-se as limitagdes
previstas no subitem 13.10.3.5.
13.10.3.2 Vasos com enchimento interno ou catalizador podem ter a periodicidade de exame
interno ou de teste hidrostatico ampliada, de forma a coincidir com a época da substitui¢io de
enchimentos ou de catalizador, desde que esta ampliagdo ndo ultrapasse 20% do prazo estabelecido no
subitem 13.10.3 desta NR. -
13.10.3.3 Vasos com revestimento interno higroscopico, devem ser testado hidrostaticamente
antes da aplicagio do mesmo, sendo os testes subseqiientes substituidos por técnicas alternativas. ,
13.10.3.4 Quando for tecnicamente invidvel ¢ mediante anotagdo no "Registro de Seguranca”
pelo "Profissional Habilitado" citado no subitem 13.1.2, o teste hidrostitico pode ser substituido por
outra técnica de ensaio ndo-destrutivo ou inspe¢do que permita obter seguranga equivalente.
13.10.3.5 Considera-se como razdes técnicas que inviabilizam o teste hidrostético:
a) resisténcia estrutural da fundacdo ou da sustentagdo do vaso incompativel com o peso da agua que
seria usada no teste;
" b) efeito prejudicial do fluido de teste a elementos internos do vaso;
c) impossibilidade técnica de purga e secagem do sistema;
d) existéncia de revestimento interno;
¢) influéncia prejudicial do teste sobre defeitos sub-criticos,
13.10.3.6 Vasos com temperatura de operacdo inferior a 0°C e que operem em condigdes nas
quais a experiéncia mostra que nio ocorre deterioragdo, ficam dispensados do teste hidrostatico
periddico, sendo obrigatério exame interno a cada 20 (vinte) anos € exame externo a cada 2 (dois) anos.
13.10.3.7 Quando ndo houver outra alternativa, o teste pneumatico pode ser executado, desde
que supervisionado pelo "Profissional Habilitado", citado no subitem 13.1.2, e cercado de cuidados
especiais, por tratar-se de atividade de alto risco.
13.10.4 As vélvulas de seguranca dos vasos de pressdo devem ser desmontadas, inspecionadas ¢
recalibradas por ocasido do exame interno periddico.
13.10.5 A inspegdo de seguranga extraordindria deve ser feita nas seguintes oportunidades:
a) sempre que o vaso for danificado por acidente ou outra ocorréncia que comprometa sua seguranca;
b) quando o vaso for submetido a reparo ou alteragdes importantes, capazes de alterar sua condigdo de
seguranca,
¢) antes do vaso ser recolocado em funcionamento, quando permanecer inativo por mais 12 (doze)
meses;
d) quando houver alteragio de local de instalagdo do vaso.
13.10.6 A inspegio de seguranga deve ser realizada por "Profissional Habilitado" citado no
. subitem 13. 1.2, ou por "Servigo Proprio de Inspegdo de Equipamentos” , conforme citado no Anexo II
13.10.7 Apés a inspegdo do vaso deve ser emitido "Relatério de Inspegdo”, que passa a fazer
parte de sua documentacgo.
" 13.10.8 O "Relatorio de Inspegdo” deve conter no minimo:
a)identificagdo do vaso de pressdo;
b) fluidos de servico e categoria do vaso de pressdo;
¢) tipo do vaso de pressdo;
d) data de inicio e término da inspegdo;
€) tipo de inspegdo executada;
f) descri¢do dos exames e testes executados;
g) resultado das inspegdes e intervengdes executadas;
h) conclusdes; '
i) recomendagdes e providéncias necessarias;
J) data prevista para a préxima inspegio;
k) nome legivel, assinatura ¢ mamero do registro no consetho profissional do "Profissional Habilitado",
citado no subitem 13.1.2, ¢ nome legivel e assinatura de técnicos que participaram da inspegéo.
13.10.9 Sempre que os resultados da inspecdo determinarem alteragdes dos dados da placa de
identificagio, a mesma deve ser atualizada.
Anexo I-A
Curriculo Minimo para "Treinamento de Seguranga na Operacéo de Caldeiras"
1- Nogdes de grandezas fisicas e unidades
Carga Hordria: 4 horas



1.1 - Pressdo
1.1.1 - Pressdo atmosférica
1.1.2 - Pressdo interna de um vaso
1.1.3 - Pressdo manométrica, pressdo relativa e pressio absoluta
1.1.4 - Unidades de pressio
1.2 - Calor e Temperatura
1.2.1 - Nogdes gerais: 0 que é calor, o que é temperatura
1.2.2 - Modos de transferencia de calor
1.2.3 - Calor especifico e calor sensivel
1.2.4 - Transferencia de calor a temperatura constante
1.2.5 - Vapor saturado e vapor superaquecido
1.2.6 - Tabela de vapor saturado
2 - Caldeiras - Consideragdes Gerais
Carga hordria: 08 horas
2.1 - Tipos de caldeiras ¢ suas utilizagGes
. 2.2 - Partes de uma caldeira
2.2.1 - Caldeiras flamotubulares
2.2.2 - Caldeiras aquotubulares
2.2.3 - Caldeiras elétricas
2.2.4 - Caldeiras a combustiveis solidos
2.2.5 - Caldeiras a combustiveis liquidos
2.2.6 - Caldeiras a gas
2.2.7 - Queimadores
2.3 - Instrumentos e dispositivos de controle de caldeira
2.3.1 - Dispositivo de alimentagdo
2.3.2 - Visor de nivel
2.3.3 - Sistema de controle de nivel
2.3.4 - Indicadores de pressdo
2.3.5 - Dispositivos de seguranga
2.3.6 - Dispositivos auxiliares
2.3.7 - Vélvulas e tubulagdes
2.3.8 - Tiragem de fumaga
3 - Operagdo de Caldeiras
Carga hordria: 12 horas
3.1 - Partida e parada
3.2 - Regulagem e controle;
" 3.2.1- de temperatura
3.2.2- de pressdo
3.2.3 - de fornecimento de energia
3.2.4 - do nivel de 4gua
3.2.5 - de poluentes
3.3 - Falhas de operagdo, causas e providencias
3.4 - Roteiro de vistoria diaria
3.5 - Operagdo de um sistema de varias caldeiras
3.6 - Procedimentos em situagées de emergéncia
4 - Tratamento de Agua e Manutengdo de Caldeiras
Carga hordria: 08 horas
4.1 - Impurezas da dgua e suas conseqiiéncias
4.2 - Tratamento de 4gua
4.3 - Manutengio de caldeiras
-5 - Prevengdo Contra Explosdes e outros Riscos
Carga horaria: 4 horas
5.1 - Riscos gerais de acidentes e riscos a satide
5.2 - Riscos de explosdo
6 - Legislagdo e Normalizagdo
Carga horaria: 4 horas
6.1 - Normas Regulamentadoras
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6.2 - Norma Regulamentadora 13 (NR-13)
Anexo I-B

Curriculo minimo para "treinamento de seguranga na operagdo de unidades de processo”.
1 - Nog¢des de Grandezas Fisicas ¢ Unidades
Carga horaria: 4 horas
1.1 - Pressdo
1.1.1 - Pressdo atmosférica
1.1.2 - Pressdo interna de um vaso
1. 1.3 - Press3o manométrica, pressdo relativa e pressdo absoluta
1.1.4 - Unidades de pressdo
1.2 - Calor e temperatura
1.2.1 - Nogdes gerais: o que é calor, o que é temperatura
1.2.2 - Modos de transferéncia de calor
. 1.2.3 - Calor especifico e calor sensivel
1.2.4 - Transferéncia de calor a temperatura constante
1.2.5 - Vapor saturado e vapor superaquecido.
2 - Equipamentos de Processo
Carga horaria: estabelecida de acordo com a complexidade da unidade, mantendo um minimo de 4 horas
por item, onde aplicavel. '
2.1 - Trocadores de calor
2.2 - Tubulagdo, valvulas e acessérios
2.3 - Bombas
2.4 - Turbinas e ejetores
2.5 - Compressores
2.6 - Torres, vasos, tanques € reatores
2.7 - Fornos
2.8 - Caldeiras
3 - Eletricidade
Carga horiria: 4 horas
4 - Instrumentagdo
Carga hordria: 8 horas
5 - Operagio da Unidade
Carga horaria estabelecida de acordo com a complexidade da unidade
5.1 - Descrigdo do processo
5.2 -Partida e parada
5.3 - Procedimentos de emergéncia
5.4 - Descarte de produtos quimicos e preservagio do meio ambiente
5.5 - Avaliagdo e controle de riscos inerentes ao processo
5.6 - Prevengio contra deterioragiio, explosdo ¢ outros riscos.
6 - Primeiros Socorros
Carga Horaria: 8 horas
7 - Legislagdo e Normalizagio
Carga hordria: 4 horas
Anexo I1
Requisitos para certificagdo de "Servigo Proprio de Inspegdo de Equipamentos”
Antes de colocar em pratica os periodos especiais entre inspegdes, estabelecidos nos subitens 13.5.4 e
13.10.3 desta NR, os "Servigos Proprios de Inspegdo de Equipamentos” da empresa, organizados na
forma de setor, se¢do, departamento, divisdo, ou equivalente, devem ser certificados pelo Instituto
Nacional de Metrologia, Normalizagdo e Qualidade Industrial (INMETRO) diretamente ou mediante
~ "Organismos de Certificagiio” por ele credenciados” que verificardo o atendimento aos seguintes
requisitos minimos expressos nas alineas "a" a "g". Esta certificagdo pode ser cancelada sempre que for
constatado o ndo atendimento a qualquer destes requisitos:
a) existéncia de pessoal préprio da empresa onde estdo instalados caldeira ou vaso de pressdo, com
dedicacdo exclusiva a atividades de inspegdo, avaliagdo de integridade e vida residual, com formagdo,
qualificagdo e treinamento compativeis com a atividade proposta de preservagio da seguranca;
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b) mio-de-obra contratada para ensaios ndo destrutivos certificada segundo regulamentagio vigente e
para outros servigos de cardter eventual, selecionada e avaliada segundo critérios semelhantes ao
utilizado para a mio-de-obra prépria;

¢) servico de inspegdo de equipamentos proposto possuir um responsavel pelo seu genencamente
formalmente designado para esta fungio;

d) existéncia de pelo menos um "Profissional Habilitado", conforme definido no subitem 13.1.2;

e) existéncia de condiges para manuten¢do de arquivo técnico atualizado, necessdrio ao atendimento
desta NR, assim como mecanismos para distribui¢do de informagées quando requeridas;

f) existéncia de procedimentos escritos para as principais atividades executadas;

g) existéncia de aparelhagem condizente com a execugio das atividades propostas.

Anexo III
1 - Esta NR deve ser aplicada aos seguintes equipamentos:
a) qualquer vaso cujo produto "P, V" seja superior a 8 (oito) onde "P" ¢ a maxima pressdo de operagdo
em kPa e "V" o seu volume geométrico interno em m3, incluindo;
- - permutadores de calor, evaporadores ¢ similares;
- vasos de pressdo ou partes sujeitas a chama direta que ndo estejam dentro do escopo de outras NRs,
nem do item 13.1 desta NR;
- vasos de pressio encamisados, incluindo refervedores e reatores;
- autoclaves e caldeiras de fluido térmico que ndo o vaporizem; _
b) vasos que contenham fluido da classe "A" especificados no Anexo IV, independentes das dimensdes e
do produto "P.V".
2 - Esta NR nio se aplica aos seguintes equipamentos:
a) cilindros transportaveis, vasos destinados ao transporte de produtos, reservatorios portateis de flnido
comprimido e extintores de incéndio;
b) os destinados & ocupagido humana;
¢) camara de combustio ou vasos que fagam parte integrante de maquinas rotativas ou alternativas, tais
como bombas, compressores, turbinas, geradores, motores, cilindros pneumadticos e hidraulicos € que ndo
possam ser caracterizados como equipamentos independentes;
d) dutos e tubulagdes para condugdo de fluido;
€) serpentinas para troca térmica;
f) tanques e recipientes para armazenamento e estocagem de fluidos ndo enquadrados em normas e
codigos de projeto relativo a vasos de pressdo;
g) vasos com didmetro interno inferior a 150 (cento e cingiienta) mm para fluidos da classe “B”,"C" e
"D" conforme especxﬁcado no Anexo IV.

Anexo IV
Classificagdo de Vasos de pressdo

1 - Para efeito desta NR os vasos de pressdo sdo classificados em categorias segundo o tipo de fluido € o
potencial de risco.
1.1 - Os fluidos contidos nos vasos de pressdo s3o classificados conforme descrito a seguir: Classe "A":
- Fluidos inflamaveis;
- Combustivel com temperatura superior ou ignal a 200°C;
- Fluidos t6xicos com limite de tolerdncia igual ou inferior a 20 ppm;
- Hidrogénio;
- Acetileno.
Classe "B":
- Fluidos inflamaveis com temperatura inferior a 200°C;
- Fluidos téxicos com limite de tolerincia superior a 20ppm.
- Classe "C":
- Vapor de agua, gases asfixiantes simples ou ar comprimido.
-Classe "D":
- Agua ou outros fluidos ndo enquadrados nas classes "A", "B" ou "C", com temperatura superior 50°C.

- 1.1.1 - Quando se tratar de mistura, devera ser considerado para fins de classificacdo o fluido
que apresentar maior risco aos trabalhadores e instalagbes considerando-se swa toxicidade, in-
flamabilidade e concentragio.
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1.2 - Os vasos de pressdo sdo classificados em grupos de potencial de risco em fungfo do produ-
to "P,V", onde "P" ¢ a pressdo maxima de operagdo em Mpa e "V" 0 seu volume geométrico interno em

M3, conforme segue:

Grupo 1 -P.V>ou= 100

Grupo 2 -P.V<100eP.V>ou=30
Grupo3-P.V<30eP.V>ou=2,5
Grupo4-PV<25eP.V>ou=1
Grupo5-P.V<1

Declara,

1.2.1 - Vasos de pressio que operem sob condigdes de vacuo deverdo enquadrar-se nas

seguintes categorias:

- categoria I - para fluidos inflamdveis ou combustiveis;

- categoria V - para outros fluidos.

1.3 A tabela a seguir classifica os vasos de pressdo em categoria de acordo com os grupos de
potencial de risco e a classe de fluido contido.

Grupo de Potencial de Risco
1 2 3 4 5
PV.> PV. PV. P.V. PV.
ou = 100 < < < <
Classe de fluido 100 30 2,5 1
PV. PV. PV
>ou= >ou= >ou=
30 2,5 1
Categorias
A
- Liquidos inflamaveis combustivel com
temperatura igual ou superior a 200°C
- Toxico com limite de tolerdncia < on = I I I 11 I
a 20 ppm
- Hidrogénio
- Acetileno
B
- Combustiveis com temperatura menor
que 200° C I II III v v
- Téxico com limite de tolerdncia > 20
ppm
“C
- Vapor de dgua
- Gases asfixiantes simples I I 111 v \"
~ Ar comprimido
D
- Agua ou outros fluidos ndo enquadrados
nas classes “A”, “B” ou “C”, com II I v v \"%
temperatura superior a 50° C

Notas:

a) Considerar Volume em m® e Pressdo em MPa;

b) Considerar 1 MPa correspondendo a 10,197 Kgf/icm?,

* Republicada por ter saido com incorregdo, do original, no D.O. de 28-12-94, Segfio I, pags. 20779 a

20784,
(Of. n.°79/95)
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ANEXO 4

CURRICULUM VITAE

RUI DE OLIVEIRA MAGRINI

Mestre em Engenharia e Doutorando em
sociologia, pela Universidade de S&o
Paulo.

Engenheiro e ex-Diretor da Divisio de
Seguranga e Saude do Trabalhador do
Ministério do Trabalho em S&o Paulo.
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RUI DE OLIVEIRA MAGRINI

1. TITULOS, CAPACITACAO E CREDITOS:

DOUTORANDO EM SOCIOLOGIA
Faculdade de Filosofia, Letras e Ciéncias Humanas da USP.

Adaptagdo concluida em dezembro de 1994, Pos-Graduagio em andamento.

MESTRE EM ENGENHARIA
Escola Politécnica da USP - Departamento de Engenharia Mecénica.

Defesa apresentada em margo de 1992.

ENGENHEIRO DE SEGURANCA DO TRABALHO
Escola Superior de Quimica Osvaldo Cruz - Sdo Paulo.

Diplomado em 1975.

ENGENHEIRO MECANICO DE PRODUCAO
Escola Politécnica da Universidade de Sdo Paulo.

Diplomado em 1975.

INSPETOR DE CALDEIRAS E VASOS SOB PRESSAO
APAVE - Association des Proprietaires d’ Appareils aVapeur et Electriques - Paris.
Estégio realizado de 1982 a 1983.

ENGENHEIRO DO SISTEMA FEDERAL DE INSPECAO DO TRABALHO

Delegacia Regional do Trabalho de Sdo Paulo - Divisio de Seguranga e Satde do
Trabalhador.

Concurso prestado em 1983.
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2. ATIVIDADES EXERCIDAS ATUALMENTE:

® Engenheiro da Divisio de Seguranga e Saude do Trabalhador do Ministério do
Trabalho, com atividades de fiscalizagdo, pesquisas, assisténcia técniéa, assessoria e
desenvolvimento de acordos coletivos em estrutura tripartite (Ministério, empresas e
sindicatos de trabalhadores), com destaque para as seguintes participagdes: _
~ Revisdo da Norma Regulamentadora 13 (sobre caldeiras e vasos de pressdo) a’
nivel nacional, como coordenador da comissio de revisio. Participantes: Instituto
Brasileiro de Petroleo, ABIQUIM., CNI, SENALI, DIESAT, Sindicato dos Petroleiros
do Rio de Janeiro (CUT), Forga Sindical e INMETRO;
— Acordo Setorial para Seguranga de Maquinas Injetoras de Plastico, a nivel
estadual, como representante do Ministério do Trabalho - DRT/SP. Participantes
SINDIPLAST, ABIMAQ, Sindicato dos Trabalhadores em Plastico, BNDES,
FUNDACENTRO E ABNT,;
— Comissdo Tripartite de Seguranca e Satide de Trabalhadores em Empresas
Emissoras de Televisio, a nivel estadual, como representante do Ministério do
Trabalho. Participantes: Sindicato das Empresas de Radio e Televisio do Estado de
Sd@o Paulo, Sindicato dos Radialistas, Sindicato dos Jornalistas e Sindicato dos
Artistas.

® Professor de Seguranga de Caldeiras e Vasos sob Pressio e Seguranga na Soldagem e
Protecio de Maquinas no curso de Engenharia de Seguran¢a do Trabalho (p6s-

graduagio - lato senso) na FAAP - Fundagdo Armando Alvares Penteado.

® Professor de Seguranga na Soldagem e Prote¢io de Maquinas no Curso de

Engenharia de Seguranga do Trabalho (Pés-graduagdo - lato senso) na Universidade

Mackenzis.

® Professor de Fundamentos de Seguranga do Trabalho no curso de Medicina do
Trabalho (pés-graduagio - lato senso) na Faculdade de Ciéncias Médicas da Santa

Casa de S3o Paulo.
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3. EXPERIENCIA ANTERIOR

¢ Diretor do Sindicato dos Engenheiros no Estado de Sdo Paulo, responsavel pela
concepcdo e administragio de Politica de Seguranga e Saude do Trabalhador,
compreendendo direitos e responsabilidades do engenheiro e entrosamento com
sindicatos de trabalhadores.

Junho de 1986 a junho de 1989.

® Assessor do Sindicato dos Vidreiros de Sdo Paulo, responsével pela concepgio e
defésa de pautas de reivindicagdes de seguranga e satde do trabalhador, atividade
periciais, coordenagfo de agdes politicas e de difusdo de saber na area de seguranga e
saude do trabalhador.

Janeiro de 1987 a junho de 1989.

® Diretor da Divisdo de Engenharia e Medicina do Trabalho, do Ministério do Trabalho
- Delegacia Regional de Sdo Paulo, responsavel pelo trabalho de 70 engenheiros e
70 medicos, na fiscalizagdo de empresas no Estado de Sdo Paulo.

Setembro de 1985 a julho de 1986.

® Pesquisador da FUNDACENTRO, responsivel por estudos e pesquisas em
seguranca de caldeiras e vasos sob pressdo, protegdo de maquinas e seguranga nas
operagdes de soldagem, com destaque para atividades de assessoramento i SSMT-
Secretaria de Seguranga e Medicina do Trabalho (hoje SSST - Secretaria de
Seguranga e Satide no Trabalho), na reformulagio da legislag@o técnica do Ministério
do Trabalho.
Abril de 1980 a setembro de 1984.

® Engenheiro chefe de Servico Especializado em Seguranca e Medicina do Trabalho,
responsavel pelas atividades de Inspe¢des de Seguranca , analises de Riscos do
Trabalho, Formagdo de Pessoal e Supervisdo, nas empresas BRASEIXOS S.Ae S.A
WHITE MARTINS.
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® Técnico de Higiene do Trabalho da FUNDACENTRO, responsavel por pesquisas e

levantamentos de condigSes ambientais de indistrias.

Agosto de 1974 a margo de 1975.

® Estagiario da FEPASA - Ferrovia Paulista S.A., no Setor de Seguranga do Trabalho,
objetivando a conclusdo do Trabalho de Formatura em Engenharia Mecanica de

Producio.

Junho de 1973 a junho de 1975.

4. TRABALHOS E PUBLICACOES

® Artigo “Representagdo em disputa também no campo da seguranga e saude do
trabalhador”, apresentado no IV Congresso Brasileiro de saiide Coletiva, realizado
pela ABRASCO- Associagio Brasileira de Pé6s-Graduagdo em Saude Coletiva e pela
FIOCRUZ.

Junho de 1994,

- ® Dissertagdo Incidentes Criticos em Geradores de Vapor”, apresentada a Escola
Politécnica da USP, obtendo o titulo de Mestre em Engenharia, aprovado com

distingdo e nota maxima.

Margo de 1992.

® Artigo “Previsdo de Vida Util de Geradores de Vapor”, em co-autoria com o Prof.

Dr. Hildo Pera, publicado pela Escola Politécnica da USP.
Margo de 1992.

® Artigo “Condigdes de Trabalho na Operagio de Prensas”, contendo o resultado de

pesquisa em metalurgicas da Zona Norte de Sdo Paulo. Publicado pela Editora
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Hucitec no Livro “Programa de Saide dos Trabalhadores - Alternativas em Satide

Publica”.

Junho de 1989.

® Livro “Riscos de Acidentes na Operagdo de Caldeiras”, contendo analises de riscos,

analise de causas de acidentes e técnicas de seguranca para geradores de vapor,
editado pela FUNDACENTRO.

1984 - 1* Edigdo/ 1991 - 2° edigdo/ 1994 - 32 edi¢do.

® Livro “Seguranca do Trabalho na Soldagem Oxiacetilénica”, contendo a metodologia
de  andlise de riscos do trabalho, aplicada a soldagem. Editado pela
FUNDACENTRO.

1984 - 1* edig8o / 1991 - 22 edigdo / 1994 - 32 edi¢cdo.

® Livro “Analise de Riscos do Trabalho em Mecanica de Automoéveis”, contendo a
metodologia de analise de riscos do trabalho, com documentagio fotografica.
Convénio FUNDACENTRO-SENAL.

Margo de 1982.

* Dados fornecidos pelo Eng® Rui de Oliveira Magrini.



